EP 1 504 865 A2

Europdisches Patentamt

European Patent Office

(19) g)

(12)

Office européen des brevets

(43) Veroffentlichungstag:
09.02.2005 Patentblatt 2005/06

(21) Anmeldenummer: 04018258.6

(22) Anmeldetag: 02.08.2004

(11) EP 1 504 865 A2

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) Intcl.”. B27N 1/02

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BEBG CHCY CZDE DKEE ES FIFR GB GR
HU IEIT LI LU MC NL PL PT RO SE SI SK TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL HR LT LV MK

(30) Prioritat: 05.08.2003 DE 10336533

(71) Anmelder:
* Maschinenfabrik J. Dieffenbacher GmbH & Co.
75031 Eppingen (DE)
* SCHENCKMANN-PIEL-Engineering GmbH
D-51381 Leverkusen (DE)

(72) Erfinder:
* Wolff, Peter
52428 Jiilich (DE)
¢ Radzimanowski, Klaus
47839 Krefeld (DE)
¢ Fasa, Roberto
33050 Torviscosa Udine (IT)

(74) Vertreter: Behrens, Helmut, Dipl.-Ing.
Gross-Gerauer Weg 55
64295 Darmstadt (DE)

(54)

(57)  Ein Verfahren zum Benetzen von rieselférmi-
gen Streugitern insbesondere Fasern, Spane, Schnit-
zel aus lignozellulosehaltigen und/oder zellulosehalti-
gen Rohstoffen oder Kunststoffen mit einem Bindemittel
soll derart weitergebildet werden, dass eine gleichma-
Rige Leimverteilung sowie eine hohe Betriebssicherheit
erreicht wird. Dies wird dadurch erreicht, dass das Be-

Verfahren und Vorrichtung zum Benetzen von rieselférmigen Giitern mit einem Bindemittel

netzen der rieselférmigen Streuguter mit erhdhter Stro-
mungsgeschwindigkeit erfolgt und anschlieRend die rie-
selférmigen Streugiter mittels eines zugemischten er-
hitzten gasférmigen Férdermediums in einer Férderlei-
tung (13) nachgetrocknet werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Benetzen von rieselféahigen Gutern mit
einem Bindemittel. Unter rieselférmigen Gitern sind
hierbei insbesondere lignozellulosehaltige Partikel wie
Holzfasern, Holzspane, Holzschnitzel sowie Fasern,
Schnitzel und Spéne aus nachwachsenden Rohstoffen
wie Stroh, Hanf, Bambus, Reisstroh und granularen
Kunststoffmaterialien umfasst.

[0002] Plattenformige Werkstoffe, insbesondere Fa-
serplatten, werden durch Verpressen von beleimten Fa-
sern hergestellt. Das Benetzen der Fasern mit einem
Bindemittel stellt in diesem Herstellungsprozess einen
wichtigen Verfahrensschritt dar. Die Beleimungssyste-
me bzw. -verfahren haben dabei die Aufgabe, das Bin-
demittel gleichmaRig auf die Fasern zu verteilen, so
dass der Bindemittelanteil gering gehalten werden
kann.

[0003] Ein bekanntes Verfahren zur Beleimung von
rieselférmigen Gutern ist die sogenannte Blow-Line-Be-
leimung. Hierbei werden die noch nassen Fasern mittels
Dampfdruck durch eine Forderleitung transportiert und
dabei mit Bindemittel bedust. Die beleimten Fasern wer-
den anschlieBend in einem Trockner getrocknet und
dem weiteren Herstellungsprozess zugefiihrt. Die Fa-
sertrocknung nach der Beleimung hat jedoch den Nach-
teil eines hohen Leimverbrauches. Da die Kosten des
Leims (Bindemittel) im Verhaltnis zu den Kosten der Fa-
sern sehr hoch sind, stellt der hohe Leimverbrauch eine
drastische Erhéhung der Herstellungskosten dar. Ein
weiterer Nachteil bei diesem Beleimungsverfahren ist,
das bei der Trocknung der zuvor beleimten Fasern
Formaldehyd freigesetzt wird und hierdurch aufwendige

Trocknerabluft-Reinigungsmaflinahmen erforderlich
sind.
[0004] Im Unterschied zur vorstehend beschriebenen

Nassbeleimung sind auch einige Vorrichtung und Ver-
fahren zur Trockenbeleimung bekannt.

[0005] Aus der EP 0 728 562 ist ein derartiges Ver-
fahren und eine Vorrichtung zur Trockenbeleimung von
pneumatisch geforderten Partikeln bekannt. Hierbei
werden die Holzfasern zunachst in einem Trockner auf
die erforderliche Endfeuchte getrocknet und dann tber
eine Foérderleitung die eine Querschnittsreduzierung
aufweist, einem Benetzungsabschnitt zugefihrt. Der
Benetzungsabschnitt ist mit Leimdiisen versehen. Um
ein gleichmafiges Benetzen der Partikel zu erzielen, ist
der Benetzungsabschnitt als Diffusorabschnitt ausge-
bildet, der eine Querschnitterweiterung und somit eine
turbulente Strémung der Fasern in dem Abschnitt be-
wirken soll.

[0006] Aufgrund der turbulenten Strémung soll mit
dem oben beschriebenen Verfahren das bilden von Fa-
serzusammenballungen vermieden werden, da diese
Faserzusammenballungen in der Faserplattenoberfla-
che zu Leimflecken flihrt sowie Schaden an den
Pressbandern der Presse verursachen kénnen.
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[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist, es ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Benetzen von rie-
selfahigen Gutern mit einem Bindemittel im Zuge der
Herstellung von plattenférmigen Werkstoffen derart wei-
terzubilden, dass eine gleichmaRige Leimverteilung so-
wie eine hohe Betriebssicherheit erreicht wird.

[0008] Diese Aufgabe wir durch die im Patentan-
spruch 1 bzw. Patentanspruch 5 angegebenen Merk-
male geldst.

[0009] GemalR dem erfindungsgemalen Verfahren

werden die mit Bindemittel zu benetzenden rieselférmi-
gen Giter, nachfolgend Partikel genannt, zunachst auf
Endfeuchte getrocknet.

[0010] Die getrockneten Partikel werden dann mittels
Transportluft einem Benetzungsabschnitt zugefiihrt, der
mit einer Vielzahl von Beleimungsdiisen versehen ist.
Vorzugsweise sind die Beleimungsdiisen langs des Be-
netzungsabschnittes Giber den Umfang verteilt spiralfor-
mig angeordnet.

[0011] Unmittelbar vor dem Benetzungsabschnitt ist
ein Reduzierabschnitt vorgesehen, der eine Quer-
schnittsreduzierung von D1 der Forderleitung auf D2
des Benetzungsabschnittes bewirkt.

[0012] Diese Reduzierung des Querschnittes in For-
derrichtung bewirkt eine Geschwindigkeitserhéhung
des geforderten Partikelstroms. Aufgrund der Vielzahl
der vorgesehenen Beleimungsdiisen und die Anord-
nung der Beleimungsdisen langs des Benetzungsab-
schnittes sowie der hohen Geschwindigkeit des Parti-
kelstromes im Benetzungsabschnitt wird eine gute Ver-
wirbelung der Partikel und gleichmaRige Verteilung des
Bindemittels auf den Partikeln erreicht.

[0013] Durch dieses erfindungsgemafle Verfahren
wird die Bildung von Faserzusammenballungen vermie-
den, so dass Leimfleckenbildung und auch insbesonde-
re Beschadigungen an nachfolgenden Anlagenteilen
wie Pressbénder verhindert werden.

[0014] Die Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung
die erfindungsgemalfie Vorrichtung zum Benetzen von
Partikeln insbesondere von Holzfasern mit einem Bin-
demittel im Zuge der Herstellung von Faserplatten.
[0015] Die zuvor aufbereiteten Holzfasern werden
hierbei zunachst einem nicht dargestellten Trockner zu-
gefiihrt, in dem die Holzfasern auf eine fir den Herstel-
lungsprozess erforderliche Endfeuchte von ca. 3 - 20%,
vorzugsweise 10 - 12%, getrocknet werden. Im An-
schluss an den Trockner, der ein Ublicher Trockner, bei-
spielsweise ein Stromtrockner ist und der an dieser Stel-
le nicht ndher beschrieben wird, werden die getrockne-
ten Holzfasern zum Abtrennen der Trocknungsluft ei-
nem Zyklon 1 zugefiihrt, von wo aus sie Uber eine Zu-
fuhrung 2 und eine Schleuse 3 in eine Foérderleitung 4
aufgegeben werden.

[0016] Die Férderleitung 4 wird mittels eines Warme-
tauschers 5 mit erhitzter Luft beschickt, die in etwa 60 -
120°, vorzugsweise 90° aufweist. Die erhitzte Luft dient
als Transportluft und fiihrt die Holzfasern langs der For-
derleitung 4 in Richtung der Pfeile 6 dem Benetzungs-
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abschnitt 7 zu. In einem alternativen Ausfihrungsbei-
spiel kénnte die Transportluft auch Raumtemperatur
aufweisen.

[0017] Unmittelbar vor dem Benetzungsabschnitt 7 ist
in die Forderleitung 4 ein Reduzierabschnitt 8 integriert,
welcher eine Reduzierung des Durchmessers D1 der
Foérderleitung 4 auf einen Durchmesser D2 und somit
eine Geschwindigkeitserhéhung der geférderten Holz-
fasern bewirkt. Der an den Reduzierabschnitt 8 an-
schlieBende Benetzungsabschnitt 7 ist als Rohrab-
schnitt mit gleichbleibenden Durchmesser D2 ausgebil-
det. Der Durchmesser des Rohrabschnittes kann in For-
derrichtung auch geringfligig kleiner oder gréRRer wer-
dend ausgebildet sein. Die Lange des Benetzungsab-
schnittes L1 betragt je nach Anlagenkapazitat 20 bis 30
Meter. Aufgrund der Reduzierung des Durchmessers
von D1 auf D2 unmittelbar vor dem Benetzungsab-
schnitt 7 erreichen die Holzfasern beim Einstrédmen in
den Benetzungsabschnitt 7 eine maximale Geschwin-
digkeit von ca. 30 - 60 m/s.

[0018] In Férderrichtung sind langs des Benetzungs-
abschnittes 7 eine Vielzahl Gber den Umfang spiralfor-
mig angeordneter Leimdisen 9 vorgesehen. Die Anzahl
und Anordnung der Leimdisen 9 kann je nach Leimtyp
und Leimmenge angepasst werden. Der Leim bzw. das
Bindemittel wird durch Verdiinnen auf die fir das Ein-
disen erforderliche Viskositat gebracht. Der Benet-
zungsabschnitt 7 besteht aus einem hochwertigen po-
lierten Material, um Leimablagerungen an der inneren
Mantelflache langs des Benetzungsabschnittes 7 zu
verhindern. Weiterhin ist zur Vermeidung von Anbak-
kungen an der Mantelinnenflache der Benetzungsab-
schnitt 7 als doppelwandiges Rohr mit einem Einlass E
und einem Auslass A fir ein Kiihimedium ausgebildet.
Die Temperatur des Kihlmediums wird derart einge-
stellt, dass sich an der Rohrinnenwand ein Kondensat-
film bildet.

[0019] Im Anschluss an den Benetzungsabschnitt 7
ist eine Verweilzone 10 ausgebildet, die ebenfalls als
Rohrabschnitt mit dem Durchmesser D2 ausgebildet ist
und eine Lange L2 von ca. 15 bis 30 Meter aufweist.
Dieser Rohrabschnitt besteht ebenfalls aus hochwerti-
gem poliertem Material, damit Leimablagerungen ver-
mieden werden. Die der Benetzungszone 7 nachge-
schaltete Verweilzone 10 dient zur weiteren Vergleich-
maRigung der Benetzung der Fasern.

[0020] Im Anschluss an die Verweilzone 10 ist eine
Mischkammer 11 angeordnet, die mit Leitblechen ver-
sehen ist, um eine gleichmaRige Vermischung der be-
leimten Fasern mit einem zusatzlich zugefiihrten Luft-
strom zu bewirken. Die Leitbleche sind dabei parallel
beabstandet in Forderrichtung verlaufend angeordnet.
Der zugefiihrte Luftstrom weist eine Temperatur von 60
- 120°C, vorzugsweise 90°C auf und wird Uber eine se-
parate Zufiihrleitung 12 der Mischkammer 11 zugeflhrt.
Der Mischkammer 11 nachgeschaltet ist eine weitere
Forderleitung 13, in der die beleimten Fasern mittels der
zugefihrten heillen Luft nachgetrocknet werden. Diese
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Nachtrocknung ist an dieser Stelle erforderlich, da durch
die Leimzugabe den Fasern Wasser zugefiihrt und so-
mit die zuvor eingestellte Endfeuchte durch das Benet-
zen mit Bindemittel erhéht wurde. Die der Mischkammer
11 nachgeschaltete Forderleitung 13 besitzt gegenlber
dem Durchmesser des Benetzungs- und Verweilab-
schnittes einen wesentlich gréReren Durchmesser D3,
so dass die Transportgeschwindigkeit an dieser Stelle
verringert wird und die Verweilzeit in diesem Abschnitt
groRer ist.

[0021] Im Anschluss an diesen Abschnitt durchlaufen
die beleimten Fasern einen Zyklon und werden an-
schlieRend dem Streubunker zugefihrt, der einer Form-
station zugeordnet ist. Dort werden die beleimten Fa-
sern zu einem Faservlies gestreut und anschlieRend zu
Holzfaserplatten verpresst.

[0022] Das erfindungsgemafe Verfahren und die Vor-
richtung wurde im Zuge der Herstellung von Holzfaser-
platten beschrieben. Es ist selbstverstéandlich das an-
stelle von Holzfasern auch die eingangs aufgezahlten
rieselférmigen Glter verwendet werden kdénnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Benetzen von rieselférmigen Streu-
gltern insbesondere Fasern, Spane, Schnitzel aus
lignozellulosehaltigen und/oder zellulosehaltigen
Rohstoffen oder Kunststoffen mit einem Bindemittel
mit folgenden Verfahrensschritten:

a) Trocknen der rieselférmigen Streuguter auf
eine Endfeuchte von 3 - 20%;

b) Zufiihren der rieselférmigen Streuguter einer
Forderleitung (4);

¢) Pneumatisches Férdern der rieselfdrmigen
Streuguter innerhalb der Forderleitung (4) zu
einem Benetzungsabschnitt (7);

d) Erhéhung der Strdimungsgeschwindigkeit
der rieselférmigen Streuglter in einem Redu-
zierabschnitt (8) der dem Benetzungsabschnitt
(7) unmittelbar vorgeschaltet ist;

e) Benetzen der rieselférmigen Streugtiter mit
einem Bindemittel in dem Benetzungsabschnitt

(7);

dadurch gekennzeichnet, dass das Benetzen der
rieselférmigen Streugiter mit erhdhter Stromungs-
geschwindigkeit erfolgt und anschlielend die rie-
selférmigen Streuguter mittels eines zugemischten
erhitzten gasférmigen Férdermediums in einer For-
derleitung (13) nachgetrocknet werden.

2. Verfahren zum Benetzen von rieselférmigen Streu-
gltern nach Patentanspruch 1, wobei im Anschlul
an den Benetzungsabschnitt (7) die benetzten
Streuguter zunachst durch einen Verweilabschnitt
(10) geférdert werden.
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Verfahren zum Benetzen von rieselférmigen Streu-
gltern nach Patentanspruch 1 oder 2, wobei das
pneumatische Fordern mittels erhitzter Luft erfolgt.

Verfahren zum Benetzen von rieselférmigen Streu- 5
gutern nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei die Mantelflaiche des Benetzungsab-
schnittes (7) derart temperierbar ist, dass sich an
der Innenwandung ein Kondensatfilm bildet.

10
Vorrichtung zum Benetzen von pneumatisch gefor-
derten rieselfdrmigen Gitern mit einem Bindemit-
tel, wobei die rieselférmigen Glter zunachst in ei-
nem Trockner auf Endfeuchte getrocknet werden,
die getrockneten Guter in einer Forderleitung (4) ei- 15
nem Benetzungsabschnitt (7) zugeflihrt werden,
wobei dem Benetzungsabschnitt (7) ein Reduzier-
abschnitt (8) vorgeschaltet ist, der eine Quer-
schnittsreduzierung D1 der Forderleitung (4) auf D2
des Benetzungsabschnittes (7) bewirkt, wobei der 20
Benetzungsabschnitt (7) mit einer Vielzahl von Be-
leimungsdusen (9) versehen ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Benetzungsabschnitt (7) Uber
die gesamte Foérderlange (L1) einen reduzierten
Querschnitt D2 aufweist und dass im Anschluss an 25
den Benetzungsabschnitt (7) eine Forderleitung
(13) vorsehen ist, in der ein Nachtrocknen der rie-
selférmigen Guter erfolgt.

Vorrichtung zum Benetzen von pneumatisch gefor- 30
derten rieselférmigen Gultern mit einem Bindemittel
nach Patentanspruch 5, wobei dem Benetzungsab-
schnitt (7) und der Forderleitung (13) ein Verweil-
abschnitt (10) zwischengeschaltet ist.

35
Vorrichtung zum Benetzen von pneumatisch gefor-
derten rieselférmigen Gultern mit einem Bindemittel
nach Patentanspruch 6, wobei der Verweilabschnitt
(10) mit einer Mischkammer (11) verbunden ist, und
die Mischkammer (11) eine Zufihrleitung (12) fur 40
ein erhitztes gasférmiges Férdermedium aufweist.

Vorrichtung zum Benetzen von pneumatisch gefér-
derten rieselférmigen Gultern mit einem Bindemittel
nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei 45
der Benetzungsabschnitt (7)aus hochwertigem po-
liertem Material besteht und als doppelwandiges
Rohr ausgebildet ist, das einen Einlass und einen
Auslass fiir ein Kiihimedium aufweist.
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