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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Beleimung von Fasern nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs
1, eine Anlage zur Durchfilhrung des Verfahrens und eine Faserbeleimungsvorrichtung.

[0002] Ublicherweise werden die Fasern in einem Blasrohr, dem Verbindungsrohr vom Refiner zum Trockner, oder
mittels verschiedener Kombinationen von Trocknungsbeleimungstechniken mit Klebstoffen beleimt. Mit einem Blasrohr
beleimte Fasern werden mit einem Einstufen- oder Zweistufen-Trockner von einer Ausgangsfeuchte von 30-110% auf
eine Zielfeuchte von 5-15% getrocknet. Dabei werden die beleimten Fasern in einen Luftstrom eines Rohrtrockners
gegeben und in ca. 3 Sekunden zum Abscheider (Zyklon) mit einer Geschwindigkeit von 30-80 m/sek befdrdert, wo
sie in ca. 3 Sekunden von der Trocknerluft getrennt werden und aus einer Zellradschleuse entnommen werden. Bei
einem Zweistufen-Trockner werden die Fasern zweimal in den heil’en Luftstrom gegeben und zweimal mit einem
Abscheider von der heilen Luft getrennt. Da die Fasern mit der heiRen Luft beférdert werden, Trocknereintrittstempe-
ratur vgl. Tabelle 1, hartet der Klebstoff wahrend der Trocknung zum Teil aus. Weiterhin hat die Faser, bevor der
Klebstoff in der Blasrohrlinie eingediist wird, eine Temperatur von tber 120 °C. Selbst bei einer kurzen Verweilzeit von
etwa einer Sekunde in der Blasrohrlinie kommt es dadurch zu einer Voraushéartung des Klebstoffes. Weiterhin kommt
es verstarkt, bei einem nicht optimierten Transport oder einer nicht optimierten Trocknung zu Anbackungen in der
Blasrohrlinie bzw. dem Trockner, wodurch der Klebstoff in diesen Anbackungen nahezu vollstandig aushartet und damit
der Klebstoffverbrauch sowie die Formaldehyd Emissionen im Trockner ansteigen. Tabelle 1 zeigt die mogliche Kleb-
stoffeinsparung durch bekannte Rohr- oder Mischerbeleimungsverfahren, welche nach der ersten oder der zweiten
Trocknerstufe angeordnet werden. Die Klebstoffeinsparung ist bei den industriell durchgeflihrten Rohr- und Mischer-
beleimungsverfahren etwa gleich groR, da die Klebstoffeinsparung im wesentlichen auf die Vermeidung der Voraus-
hartung durch die hohe Trocknereintrittstemperatur zuriickgeht.

Tabelle 1:
Klebstoffverbrauch [%] UF und MUF bei verschiedenen Beleimungsmethoden bei gleicher Querzug- und
Biegefestigkeit der MDF-Platten.
Klebstoffeinsatz Klebstoffeinsatz Klebstoffeinsatz Mischer
Blasrohrlinie 1. Blasrohrlinie 2. oder Rohbeleimung
Stufentrockner Stufentrockner bekannter Verfahren
Trocknereintrittstemperatur 180 (Ablufttrockner) 140 (1. Stufe) 135 (2. 50 Fasertemperatur vor
der Luft [°C] Stufe) Beleimung
Taupunkttemperatur am 46 50 (1. Stufe)
Ende des Trockners [°C]
MDF Standard 10-13 8 7 (einige Leimflecken)
MDF Tieffrasqualitat 12 1 Nicht mdéglich,
Leimflecken stéren

[0003] Verschiedene Rohbeleimungen sind in der Patentliteratur beschrieben und im Versuchsstadium getestet wor-
den. Dabei kann prinzipiell zwischen einer Bespriihung der aufsteigenden und der herabfallenden Faser unterschieden
werden. Industriell ist nur die Rohrbeleimung mit aufsteigenden Fasern, dhnlich wie in DD 78 881 A oder DE 41 22
842 A1 beschrieben, durchgefiihrt worden. Nachteilig bei diesen Verfahren ist die aufwendige Lufttechnik.

[0004] In der DE 16 53 223 A wird ein Verfahren und eine Vorrichtung beschrieben, mit der herabfallende Fasern
beleimt werden kénnen. Dieses Verfahren beschreibt die Vereinzelung der Fasern vor der Bespriihung, die Bespriihung
der Fasern im freien Fall von der Seite und eine Auflésung der Fasern bzw. von Faseragglomerationen nach der
Besprihung. Die Fasern sollen vor der Besprihung mittels Versetzen in Rotation vereinzelt werden und Uber eine
Kreisbewegung in den freien Raum gelangen. Dieses Verfahren mit Vorrichtung konnte sich nicht durchsetzen, da die
Faservereinzelung mittels Rotation innerhalb eines Rihrwerkes zu Verstopfungen neigt, die Durchsatze zu gering sind
und vor allem die seitliche Bespriihung zu einer ungleichmafigen Beleimung fihrt.

[0005] Ein weiteres Verfahren herab fallende Fasern zu beleimen, wird in der DE 197 40 676 A1 beschrieben. Fasern
sollen in einem zylindrischen Turm mit einem Durchmesser von 1,5 m und einer Lange von 4 m herabfallen und beim
Herabfallen von der Seite mit Klebstofftropfchen bespriiht werden. Dabei werden Faseragglomerate - also Uberbelei-
mungen - bewusst in Kauf genommen. Nach der Beleimung werden die Agglomerate in Refinem oder Miihlen wieder
aufgeldst. Mit dieser Vorrichtung konnte im Vergleich zur Blasrohrlinienbeleimung kein Klebstoff eingespart werden,
da die Faserverteilung Uber den Querschnitt des Turmes und die Leimverteilung auf den Fasern bei einer Besprihung
vom Rand viel zu ungleichmaRig ist. Fasern, die sich in der Mitte des Turms befinden erhalten nur sehr wenig Klebstoff.
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[0006] In der DE 19 04 856 A, von der die Erfindung ausgeht, wird eine Vorrichtung zum Beleimen von herabsin-
kenden Fasern beschrieben. Diese Vorrichtung sieht eine Beleimung vor, bei der die Beleimungsdisen innerhalb der
herabsinkenden Faser installiert sind und der Klebstoff in Richtung der herabfallenden Fasern gespriht wird - einer
so genannten inneren Beleimung. Die Vorteile einer inneren Besprihung des Faserstroms hinsichtlich einer besseren
GleichmaRigkeit des Klebstoffauftrages werden erkannt. Die Fasern werden mittels Transportluft zu einem Austrags-
kopf transportiert. In den Austragskopf ragen von der Wand Bleche bis etwa zur Mitte des Kopfes hinein. In diesen
Blechen sind Disen installiert, die den Klebstoff nach unten spriihen. Die darin beschriebene Vorrichtung I6st nicht
das Problem von Verstopfungen durch Fasern, die sich iber den hineinragenden Blechen absetzen. Insbesondere bei
schon beleimten Fasern kommt es innerhalb von kurzer Zeit zu erheblichen Verstopfungen uber den Blechen. Mit
dieser Vorrichtung konnte ebenfalls der Klebstoffverbrauch nicht gesenkt werden, da ein gleichmaRiger Faserstrom
Uber die Lange und Breite des Austragskopfes nicht erzeugt werden kann. Auch ist eine Faseraufldsung unmittelbar
vor Eintritt in den Austragskopf nicht vorgesehen.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren anzugeben, mit dem es mdglich ist, im Blasrohr
beleimte Fasern ohne Voraushartung des Klebstoffes zu trocknen und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens zu schaffen.

[0008] Diese Aufgabe der oben genannten Probleme und Vorrichtungen werden durch das erfindungsgemafe Ver-
fahren dadurch gel6st, dass die Fasern durch von Fiihrungsblechen gebildeten Schleusen und durch eine Gitteréffnung
nach unten geleitet werden und wobei an den Enden der Fiihrungsbleche angeordnete Leimdisen Klebstoffe in Rich-
tung der abfallenden Fasern sprihen.

[0009] Eine Anlage zur Durchfihrung des Verfahrens umfasst ein Blasrohr und einen Rohrstromtrockner zur Vorbe-
leimung, eine Uberfiihrungsvorrichtung fiir die Fasern in einen Faserbunker, eine Leitung und ein Geh&use zur Uber-
fihrung der Fasern in einen Bunkeraustrag und darin die Anordnung einer Faserbeleimungsvorrichtung mit Austrag-
kopf flir das Eintragen der beleimten Fasern in einen Sichter oder direkt in einen Streukopfbunker umfasst.

[0010] Die Faserbeleimungsvorrichtung fir das erfindungsgemafe Verfahren und die erfindungsgemafRe Anlage
zeichnet sich durch die Anordnung von mehreren Auflésewalzen tibereinander auf mehreren Drehachsen im Bunker-
austrag, einer Beférderungseinrichtung der Fasern durch von Fiihrungsblechen gebildete Schleusen in eine Gitteroff-
nung, wobei die Gitterdffnung durch die waagrecht angeordnete Enden der Fihrungsbleche gebildet ist und wobei
jeweils am Ende jeden Fihrungsbleches mehrere Leimdiisen untergebracht sind, aus.

[0011] Dabeiwerden die Fasern im Bunkeraustrag durch Auflésewalzen vereinzelt und fallen durch Fiihrungsbleche
geleitet zu einer Gitteréffnung nach unten, wobei am Ende der Fihrungsbleche Leimdiisen angebracht sind, die in
Richtung der fallenden Faser spriihen. Durch das erfindungsgeméafe Verfahren wird zum Zeitpunkt des Klebstoffauf-
trages sichergestellt, dass eine gleichmafige Verteilung der Fasern tber die volle Sprihflache im Austragskopf vorliegt
und dass die Fasern aufgeldst in die Sprilhzone der Gitter6ffnung eintreten. Dadurch dass die Auflése walzen mit
wesentlich hdherer Drehzahl die Fasern aus dem Bunkeraustrag férdern als bei den herkdmmlichen Bunkern, wird ein
Teil der Fasern bis zu einer Strecke von 2 m horizontal geférdert. Das heif3t die Fasern aus oberen Auflésewalzen
werden nahezu bis zur gegenlberliegenden Wand befordert, wahrend die Fasern aus den unteren Aufldsewalzen
weniger weit transportiert werden. Durch eine unterschiedliche Einstellung der Drehzahl der Auflésewalzen sowie
durch Leitbleche kann die Verteilung (iber die Lénge der Offnung ebenfalls beeinflusst werden.

[0012] Weiterhin werden Verstopfungen durch Faseranhaufungen oberhalb der Bespriihung und unterhalb der Be-
sprihung vermieden. Oberhalb der Bespriihung werden die Verstopfungen vermieden, da die Flihrungsbleche von
den Auflésewalzen beginnend bis zu den Leimdusen reichen. Dabei kdnnen die Fihrungsbleche schon in einer Breite
von 20 mm, also der Breite einer Dlise samt Zuflihrungsleitungen des Klebstoffes an den Aufldsewalzen beginnen
oder sie weiten sich nur Gber den Leimdisen auf. Unterhalb der Leimdisen werden keine Fithrungsbleche bzw. nur
noch auf kurzer Strecke installiert, sodass die Fasern nach dem Eintrittin den Spriihnebenvorhang des Austragskopfes
frei fallen kdnnen.

[0013] Der Faserdurchsatz sollte maximal 30 t und bevorzugt 2 - 20 t pro Stunde und pro m2 Spriihflache betragen,
damit die Fasern keinen zu dichten Vorhang bilden. Dadurch wird sichergestellt, dass auch die Fasern, die sich in der
Mitte zwischen zwei Flihrungsblechen befinden, beleimt werden. Der Spriihkegel der Leimdiisen wird so eingestellt,
dass nur eine leichte Uberlappung zweier benachbarter Spriihkegel auftritt. Ebenso wird der Fiihrungsblechabstand
so gewahlt, dass der Weg von der Leimduse bis zu dem Punkt in der Mitte zweier Flihrungsbleche nicht so grof} ist.
[0014] Die Betriebskosten der Vorrichtung sind deutlich geringer als bei den herkbmmlichen Mischer- oder Rohrbe-
leimungsverfahren, da ein zusatzlicher Lufttransport nicht durchgefiihrt werden muss. Ebenso sind die Investitionsko-
sten deutlich geringer als bei den herkdmmlichen Verfahren. Falls die Integration in einen vorhandenen Streubunker
erfolgt sind keine zusétzlichen Maschinen notwendig. Auch entstehen keine stérenden Formaldehydemissionen in der
Abluft. Uberraschenderweise hat sich herausgestellt, dass auch die Leimflecken so gut wie nicht mehr vorhanden sind,
wenn ein Teil des Klebstoffes vorher in der Blasrohrlinie auf die Fasern aufgetragen wird. Bei einer kombinierten Be-
leimung von Blasrohrlinie und Trockenbeleimung sollten zur weiteren Klebstoffreduktion die Fasern nicht bei Tempe-
raturen Uber 110 °C getrocknet werden. Dazu kann ein 3- oder Mehrstufentrockner zur Verringerung der Eintrittstem-
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peraturen verwendet werden.

[0015] Die Vorrichtung gemafR der Erfindung kann direkt als Streubunker tiber dem Streukopf bzw. tGber einem For-
derband, das die Fasern zum Streukopf fihrt, oder vor dem Sichter bzw. vor dem Streubunker installiert werden. Wenn
die Fasern noch nicht gesichtet und nachgetrocknet werden sollen, erfolgt die Installation vor dem Sichter.

[0016] Agglomerationen bilden sich nach dem Beleimen durch Bewegen der Fasern untereinander und in Kontakt
mit den Wanden (Rohren vor allem beim Transportieren in Rohrleitungen und Lagern im Bunker (im Bunker nur an
der AuRenwand). Die Agglomerationen sind spater als Leimflecken in den Platten zu sehen. Diese Agglomerationen
bilden sich besonders intensiv unmittelbar in den ersten 2 - 10 Sekunden nach der Beleimung, wenn der Leim auf den
Fasern noch nicht abgetrocknet ist.

[0017] Wenn die Beleimung direkt iber dem Streukopf durchgefiihrt wird sollte die Breite des Austragskopfes der
Offnung der maximalen Streubreite entsprechen. Durch die Anordnung der Beleimung iiber dem Streukopf kénnen
sich Faseragglomerationen nach dem Beleimen so gut wie nicht mehr bilden, da die Fasern nicht mehr transportiert
werden und mit den Wanden bis auf die Streuwand keinen Kontakt haben. Die Fasern haben nur Kontakt mit der
seitlichen Streuwand, wo sich Agglomerationen und damit Leimflecken bilden kénnten. Durch mehrer MalRnahmen
kann die Agglomerationsbildung aber minimiert werden: Wenn die Fasern auf ein Férderband fallen, muss die Mat-
tenhohe auf dem Forderband zum Streukopf so gering wie mdglich eingestellt werden. Die Vorschubgeschwindigkeit
des Forderbandes wird so eingestellt, dass die Faserhéhe auf dem Band geringer 300 mm betrégt. Weiterhin kann
die Wand des Foérderbandes sowie die Streuwand vor der Streuung gekihlt werden und/oder vibriert werden und/oder
mit einem Luftmantel versehen werden oder an der Innenseite der Wand kann ein Band mit etwa der Transportge-
schwindigkeit mitlaufen. Auch kénnen die Austragswalzen im Streukopf mit héherer Drehzahl betrieben werden, sowie
mit einer héheren Anzahl auf gleicher Lange (6-10 Stiick pro 1 m Lange) und einer engeren lichten Weite versehen
werden, damit Agglomerationen nicht mehr durch den Streukopf auf das Formband hindurchkommen. Selbst wenn
sich trotz dieser Manahmen noch kleine Agglomerationen am Mattenrand bilden, ist dies flr die spatere Platte ohne
Bedeutung, da dieses Mattenrandstlick zunachst Uber die Mattenbesdumung entfernt und/oder danach als Platten-
randstick besaumt wird.

[0018] Die Materialriickfilhrung von der Mattenrandbesdumung, von dem Scalper und der Mattenriickfiihrung kann
durch eine separate Faserauflésewalze gefiihrt werden und nach den Fasern auf das Forderband gefiihrt werden.
Dann kann das Férderband mit Riickkdmmwalzen ausgestattet werden.

[0019] In das Férderband zum Streukopf kann eine Matten-Waage integriert werden, die zum Dosieren des Kleb-
stoffes und zur Regelung des Bunkeraustrages verwendet werden kann.

[0020] Es kann ein hochreaktiver Klebstoff eingesetzt werden, da die Zeit von der Beleimung bis zum Heil3pressen
bei dieser Beleimung unter 2 Minuten betragt, wodurch die Presszeit verkiirzt werden kann.

[0021] Falls die Beleimung vor dem Sichter bzw. vor dem Streubunker installiert wird, sollten die Fasern unmittelbar
nach der Beleimung mindestens ca. 6 m frei fallen kdnnen und anschlieRend in einen heillen Luftstrom (60 - 80 °C)
geleitet werden. Wahrend des Fallens und in dem heien Luftstrom findet eine Nachtrocknung der frisch beleimten
Fasern statt, wodurch der Klebstoff etwas abtrocknet und damit weniger klebrig ist sowie die eventuell durch den
Klebstoff eingebrachte Feuchte vermindert wird. Bei dieser Anordnung kann die Vorrichtung auch nur aus einem Aus-
tragskopf und einem Bandférderer bestehen, die Ausfihrung als Bunker ist nicht notwendig. Die Breite quer zur For-
derrichtung kann der Sichterbreite entsprechen, sodass die Fasern nach der Beleimung in den Sichter transportiert
werden.

[0022] Weitere vorteilhafte Malnahmen und Ausgestaltungen des Gegenstandes der Erfindung gehen aus den Un-
teranspriichen und der folgenden Beschreibung mit der Zeichnung hervor.

[0023] Es zeigen:

Figur 1 eine Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens,

Figur 2  die Faserbeleimungsvorrichtung in einem Ausschnitt der Anlage aus Figur 1 in einem grofReren Maf3stab,
Figur 3  einen Schnitt A-A aus Figur 2 in Vorderansicht,

Figur4  einen Ausschnitt aus Figur 3 mit Darstellung der Fiihrungs- und Seitenbleche in Schnitt B-B,

Figur 5 eine Draufsicht auf die Faserbeleimungsvorrichtung aus Figur 2,

Figur 6  in einer Seitenansicht zwei Auflésungswalzen und

Figur 7 eine Draufsicht auf die Aufldésungswalzen nach Figur 6.

[0024] Die Anlage 1 zur Durchfiihrung des Verfahrens ist in Figur 1 und die Faserbeleimungsvorrichtung 2 in den
Figuren 2 bis 7 dargestellt. Sie umfasst eine Blasrohr 17 und einen Rohrstromtrockner 20 zur Vorbeleimung, eine
Uberfiihrungsvorrichtung fiir die Fasern in einen Faserbunker 3, einer Leitung 5 und einem Geh&use 6 zur Uberfilhrung
der Fasern in einen Bunkeraustrag 4. Die Faserbeleimungsvorrichtung 2 besteht aus einem Austragkopf 14 fiir das
Eintragen der beleimten Fasern in einen Sichter 16 oder direkt Gber die Streukopfleitung 19 in einen Streukopfbunker
(nicht dargestellt) und die Anordnung von mehreren Aufldsewalzen 8 tbereinander auf mehreren Drehachsen im Bun-
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keraustrag 4. Weiter aus einer Beférderungseinrichtung der Fasern durch von Fihrungsblechen 11 gebildete Schleu-
sen 10 in eine Gitter6ffnung 9. Die Gitterdffnung 9 ist durch waagrecht angeordnete Enden der Fiihrungsbleche 11
gebildet und jeweils am Ende jeden Fihrungsbleches 11 sind mehrere Leimdiisen 12 untergebracht. Im Bunkeraustrag
4 sind mindestens drei, vorzugsweise acht Auflésewalzen 8 zum Vereinzeln der Fasern in schrager Anordnung iber-
einander vorgesehen sind, wobei die Fasern aus dem Faserbunker 3 in die Faserbeleimungsvorrichtung 2 Uber eine
Bandwaage 7 kontinuierlich geférdert werden. Die Leimdiisen 12 sind am Ende der Fihrungsbleche 11 angeordnet
und ggf. mit Aufweitungen 24 versehen. Die Fiihrungsbleche 11 sind unter Bildung von Schleusen 10 von den Aufl6-
sewalzen 8 bis zu den Leimdusen 12 ausgefiihrt, wobei verstellbare Leitbleche 13 zwischen den Schleusen 10 ange-
bracht sind. Der Luftstrom ist durch den Austragkopf 14 mit einer Absaugung 18 beeinflussbar.

Die Auflésewalzen 8 bestehen nach den Figuren 6 und 7 jeweils aus einem Drehstab 25 mit darauf angebrachten, von
Distanzhiilsen 23 beabstandeten Aufldsescheiben 21 und daraus zahnradmaRig abstehende Aufléseelemente 22. Zur
Nachtrocknung der Fasern nach der Beleimung ist eine HeiRluftzufuhr 15 in dem Sichter 16 vorgesehen.

Bezugszeichenliste: DP 1298 EP
[0025]

Anlage
Faserbeleimungsvorrichtung
Faserbunker
Bunkeraustrag
Leitung

Gehause
Bandwaage und Férderband
Auflésewalzen

9 Gitter6ffnung

10  Schleusen

11 FUhrungsbleche
12  Leimdisen

13  Leitblech

14 Austragskopf

15  HeiBluftzufuhr

16  Sichter

17  Blasrohr

18  Absaugung

19  Streukopfleitung
20  Rohrstromtrockner
21  Auflésescheiben
22  Aufléseelemente
23 Distanzhiilsen

24 Aufweitung

25 Drehstab

O~NOoO O WN -~

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Beleimung von Fasern im Trocken- und Halbtrockenverfahren bei der Faserplattenherstellung, bei
dem die Fasern aus einem Faserbunker (3) durch einen Bunkeraustrag (4) und innerhalb einer Leitung (5) und
Gehéause (6) zu einem Austragskopf (14) transportiert werden, dadurch gekennzeichnet, dass die Fasern durch
von Fuhrungsblechen (11) gebildeten Schleusen (10) und durch eine Gitter6ffnung (9) nach unten geleitet werden
und wobei an den Enden der Fihrungsbleche (11) angeordnete Leimduisen (12) Klebstoffe in Richtung der abfal-
lenden Fasern spriihen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Fasern aus dem Faserbunker (3) Uber eine
Bandwaage (7) zum Bunkeraustrag (4) kontinuierlich geférdert werden, wobei die Fasern durch die 50 mm bis
1000 mm lange und 200 mm bis 4000 mm breite Gitter6ffnung (9) nach unten fallen und dabei in dem herab
fallenden Luftstrom mit kleinen Klebstofftropfchen beaufschlagt werden.
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Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Fasern durch mehrere im Bunkeraustrag
(4) Gbereinander angeordnete Auflésewalzen (8) vereinzelt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die nahe der Gitteréffnung (9)
angeordneten Aufldsewalzen (8) gegenlber den weiter entfernt angeordneten Auflésewalzen (8) mit langsamerer
Drehzahl betrieben werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass durch eine unterschiedliche Ein-
stellung der Drehzahl der Auflésewalzen (8) die Verteilung der Fasern durch die Gitteréffnung (9) beinflul’t werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Verteilung der Fasern durch
die Gitter6ffnung (9) durch ein oder mehrere verstellbare Leitbleche (13) beeinfluf3t wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Faserdurchsatz vor oder nach
der Beleimung gewogen und nach dem gemessenem Durchsatzwert die Klebstoffdosierung erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Faserdurchsatz 2 bis 30 t/h,
vorzugsweise 10 t/h, je m2 Spriihflache betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Fasern vor der Trockenbelei-
mung in einem Blasrohr (17) vorbeleimt und anschlieRend in einem mehrstufigen Rohstromtrockner mit einer
Eintrittstemperaturen unter 110° Celsius getrocknet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Fasern unmittelbar nach der
Beleimung auf ein mindestens 1,5 m tiefer liegendes Férderband (7) fallen, wobei die Vorschubgeschwindigkeit
des Férderbandes (7) so eingestellt wird, dass die Férderhéhe auf dem Band weniger als 300 mm betragt und die
Fasern anschlieRend in einen Streukopf fallen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Férderband sowie die Streu-
wand nach der Beleimung gekuhlt, vibriert und/oder mit einem Luftmantel versehen oder an der Innenseite ein
Band mit etwa der Transportgeschwindigkeit mitlduft.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Fasern am Ende des Forder-
bandes mittels Austragswalzen vereinzelt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Fasern nach dem Beleimen
unmittelbar in einem etwa gleich breiten Sichter (16) tGberfihrt und darin mit HeiBluft (15) beheizt werden und
durch Luftzufuhr von den Seitenwanden 100 bis 400 mm nach dem Beleimen verwirbelt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Fasern nach dem Beleimen
in einen Trichter fallen, der mindestens 6 m tiefer als der Austragkopf (14) angeordnet ist, wobei die Trichterwande
von einem HeiBluftmantel umgeben werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
gekennzeichnet durch eine Einstellung der Leimdlsen (12) derart, dass ihre Spriuhkegel nur mit einer leichten
Uberlappung zweier benachbarten Spriihkegel erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Beleimung der Fasern direkt
Uber dem Streukopf der Streustation zur Bildung der Fasermatte erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16,
gekennzeichnet durch die Verwendung eines hochreaktiven Klebstoffes fiir das Beleimen der Fasern.

Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens nach den Anspriichen 1 bis 17, umfassend eine Blasrohr (17) und einen
Rohrstromtrockner (20) zur Vorbeleimung, eine Uberfiihrungsvorrichtung fiir die Fasern in einen Faserbunker (3),
einer Leitung (5) und einem Gehause (6) zur Uberfilhrung der Fasern in einen Bunkeraustrag (4) und darin die
Anordnung einer Faserbeleimungsvorrichtung (2) mit Austragkopf (14) fiir das Eintragen der beleimten Fasern in
einen Sichter (16) oder direkt in einen Streukopfbunker.
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Faserbeleimungsvorrichtung nach Anspruch 18,

gekennzeichnet durch die Anordnung von mehreren Auflésewalzen (8) libereinander auf mehreren Drehachsen
im Bunkeraustrag (4), einer Beférderungseinrichtung der Fasern durch von Fihrungsblechen (11) gebildete
Schleusen (10) in eine Gitteréffnung (9), wobei die Gitteréffnung (9) durch die waagrecht angeordnete Enden der
Fihrungsbleche (11) gebildet ist und wobei jeweils am Ende jeden Fiihrungsbleches (11) mehrere Leimdisen (12)
untergebracht sind.

Faserbeleimungsvorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens drei, vorzugsweise
acht Aufldsewalzen (8) in schrédger Anordnung Ubereinander vorgesehen sind und ihre Drehzahl 400 bis 1000
Umdrehungen pro Minute betragt.

Faserbeleimungsvorrichtung nach einem der Anspriiche 19 und 20, dadurch gekennzeichnet, dass die Fasern
aus dem Faserbunker (3) in die Faserbeleimungsvorrichtung (2) Gber eine Bandwaage (7) kontinuierlich férderbar
sind.

Faserbeleimungsvorrichtung nach einem der Anspriiche 19 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass die Leimd-
sen (12) am Ende der Flihrungsbleche (11) und innerhalb des herabfallenden Faser-/Luftstromes angeordnet sind.

Faserbeleimungsvorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass die Anord-
nung der Fuhrungsbleche (11) unter Bildung der Schleusen (10) von den Aufldsewalzen (8) bis zu den Leimdlisen
(12) ausgefiihrt ist.

Faserbeleimungsvorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass der Luftstrom
durch den Austragkopf (14) mit einer Absaugung (18) beeinflussbar ist.

Faserbeleimungsvorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass die Flihrungs-
bleche (11) in einer Dicke von 15 mm bis 35 mm von der Auflésewalzen (8) bis zu den Leimduisen (12) reichend
ausgeflhrt sind.

Faserbeleimungsvorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass die Auflose-
bleche in einer Dicke von 2 mm bis 10 mm ausgefiihrt sind und am Ende fiir die Leimdisen durch eine Aufweitung
(24) aufgeweitet sind.

Faserbeleimungsvorrichtung nach einem der Anspriiche 18 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass eine Aufl6-
sewalze (8) aus einem Drehstab (25) mit darauf angebrachten, von Distanzhilsen (23) beabstandeten Auflése-
scheiben (21) und daraus zahnradmaRig abstehende Aufléseelemente (22) besteht.

Anlage nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Faserbeleimungsvorrichtung (2) direkt Gber dem
Streukopfbunker und dem Fasermattenformband angeordnet ist.

Anlage nach den Anspriichen 18 und 27, dadurch gekennzeichnet, dass die Breite der Gitteréffnung (9) der
maximalen Fasermattenbreite entspricht.
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