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BELEIMUNGSVORRICHTUNG

(67)  Eshandelt sich um ein Verfahren zum Verspri-
hen eines flissigen Bindemittels, insbesondere zum Be-
spriihen von streufahigen Partikeln mit einem fliissigen
Bindemittel, mit Hilfe eines Zerstdubungsmediums, wo-
bei sich das Bindemittel aus einer Bindemittelkomponen-
te und einer Harterkomponente zusammensetzt, mit ei-
ner Mehrstoffdlise, die einen Disenkorper aufweist,

wobei das Bindemittel und das Zerstdubungsmedium

VERFAHREN ZUM VERSPRUHEN EINES FLUSSIGEN BINDEMITTELS UND

dem Dusenkérper zugefiihrt und Uber zumindest eine
ausgangsseitige Diisendffnung verspriiht werden. Das
Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass die Harter-
komponente beim oder nach dem Austritt aus der DU-
sendffnung mit der Bindemittelkomponente vermischt
wird. AuRBerdem werden eine Beleimungsvorrichtung
und eine Mehrstoffdiise beschrieben.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
spriihen eines flissigen Bindemittels mit Hilfe eines Zer-
stdubungsmediums, wobei sich das Bindemittel aus ei-
ner Bindemittelkomponente und einer Harterkomponen-
te zusammensetzt, mit einer Mehrstoffdlise, die einen
Disenkorper aufweist, wobei das Bindemittel und das
Zerstaubungsmedium dem Duisenkdrper zugefihrt und
Uberzumindest eine ausgangsseitige Disen6ffnung ver-
spriiht werden. Bevorzugt betrifft die Erfindung ein Ver-
fahren zum Bespriihen von streufahigen Partikeln mit ei-
nem flissigen Bindemittel, z.B. ein Verfahren zum Be-
leimen der streufahigen Partikel.

[0002] Die Mehrstoffdiise, die in einem solchen Ver-
fahren zum Einsatz kommt, ist bevorzugt als Zweistoff-
dise fir das Verdisen eines flissigen Bindemittels mit
Hilfe eines Zerstdubungsmediums ausgebildet. Beson-
ders bevorzugt handelt es sich um eine Mehrstoffduse,
z.B. Zweistoffdise, fir die Beleimung von streufahigen
Partikeln, z.B. in der Holzwerkstoffplattenindustrie, so
dass die Beleimung von lignocellulosehaltigen Partikeln,
z.B. Holzfasern, Holzspanen oder dergleichen im Vor-
dergrund steht. Bei dem Zerstaubungsmedium kann es
sich bevorzugt um Luft, insbesondere Druckluft handeln.
Alternativ kann als Zerstdubungsmedium auch ein an-
deres Gas oder ein Dampf, z.B. Wasserdampf, oder ein
Dampf-Luft-Gemisch verwendet werden. Bei der Her-
stellung von Holzwerkstoffplatten, z.B. Spanplatten, Fa-
serplatten oder dergleichen, werden als Ausgangsmate-
rial Partikel, z.B. Holzspane, Holzfasern oder derglei-
chen zur Verfiigung gestellt bzw. hergestellt und an-
schlieend beleimt, das heif3t, mit einem flissigen Bin-
demittel versehen. Aus dem beleimten Partikel wird an-
schlieend z.B. eine Streugutmatte erzeugt, die in einer
Presse zu einer Holzwerkstoffplatte verpresst wird. Die
Pressen konnen als Taktpressen oder auch als kontinu-
ierlich arbeitende Pressen ausgebildet sein. Der Belei-
mung der Fasern kommt im Rahmen der Herstellung von
Holzwerkstoffplatten besondere Bedeutung zu. Denndie
Eigenschaften der hergestellten Holzwerkstoffplatte,
z.B. deren Querzugfestigkeit, hdngen entscheidend von
der Qualitét der Beleimung, z.B. von der eingesetzten
Leimmenge ab.

[0003] Als Leime bzw. als flissige Bindemittel bzw.
Bindemittelkomponenten kommen im Rahmen der Erfin-
dung z.B. Isocyanate, Melaminharzformaldehyd(harze),
Harnstoffformaldehyd(harze), Urea-Formaldehyd(har-
ze), Melaminharze, Phenolharze oder andere Harze, z.
B. auf Basis von Polyaminen oder Taninen zum Einsatz.
Diese Bindemittel bzw. Bindemittelkomponenten werden
in der Praxis in der Regel mit einem Harter bzw. einer
Harterkomponente verarbeitet, bei der es sich um eine
Komponente bzw. einen Klebstoffbestandteil handelt,
dereine Vernetzung des Klebstoffs/Bindemittels bewirkt.
Bei den z.B. eingesetzten Harnstoffformaldehydbinde-
mitteln kann es sich z.B. um Lésungen zur Erniedrigung
des PH-Wertes zur Einleitung von Polykondensations-
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reaktionen handeln, z.B. um Ammoniumsulfat, Ammoni-
umnitrat oder Ammoniumchlorid. Fir die verschiedenen
Bindemittelarten werden verschiedene Harter einge-
setzt, die auch als Aktivatoren bezeichnet werden kon-
nen.

[0004] Firdie Beleimung kdnnen unterschiedliche Be-
leimungsvorrichtungen eingesetzt werden, die jeweils
mit einer oder mit mehreren Mehrstoffdiisen, insbeson-
dere Zweistoffdiisen, fiur das Verdiisen des Leims mit
Hilfe eines Zerstaubungsmediums ausgebildet sind. Es
kann sich z.B. um Vorrichtungen fir die Blow-Line-Be-
leimung handeln. Alternativ kommen Vorrichtungen fir
eine Mischerbeleimung zum Einsatz. Ferner kann eine
solche Vorrichtung auch fir eine Fallschacht-Beleimung
ausgebildet sein.

[0005] So kennt man z.B. aus der DE 102 47 412 C5
eine Anlage fur eine Fallschacht-Beleimung von Fasern
fur die Herstellung von Faserplatten.

[0006] Die DE 10 2009 057 916 B4 beschreibt eine
Vorrichtung und ein Verfahren zum kontinuierlichen Mi-
schen von Fasern mit einem Bindemittel fir die Herstel-
lung von Faserplatten, bei der in einer trommelartigen
Mischkammer eine oder mehrere rotierende Mischerwel-
len mit daran befestigten Mischwerkzeugen angeordnet
sind, wobei die Mischwerkzeuge die Fasern mit einem
Bindemittel vermischen und in einer Foérderrichtung
durch die Mischkammer férdern.

[0007] Alternativ kennt man z.B. um Beispiel aus der
DE 10 2011 103 326 B4 eine Blow-Line-Beleimung, bei
der die zu beleimenden Partikel durch eine Blasleitung
transportiert werden, an welche mehrere in die Blaslei-
tung miindende Diisen angeschlossen sind, wobei diese
Dusen als Mehrstoffdiisen, z.B Zweistoffdiisen fir eine
Dampfzerstadubung ausgebildet sind. An jede Zwei-stoff-
dise sind zumindest eine Leimzufiihrleitung und eine
Dampfzufiihrleitung angeschlossen, wobei in die Leim-
zuflihrleitung jeweils zumindest ein Leimventil und eine
Durchflussmessvorrichtung integriert sind und wobei die
Leimventile und die Durchflussmessvorrichtung mit zu-
mindest einer Steuer- und/oder Regelvorrichtung ver-
bunden sind, so dass mit den Leimventilen die Durch-
flussmenge fiir jede Leimzufiihrleitung separat steuerbar
oder regelbar ist.

[0008] Diebekannten,unterschiedlichen Arten der Be-
leimung haben sich in der Praxis bewahrt. Gleiches gilt
fur die in derartigen Beleimungsvorrichtungen bzw. Be-
leimungsverfahren eingesetzten Disen. Diese sind in
der Praxis z.B. mit einer zentralen, axial verschiebbaren
Nadel ausgerustet, die einerseits eine Verschlussfunkti-
on und andererseits eine Reinigungsfunktion tibernimmt.
[0009] Davon ausgehend beschreibt die DE 10 2019
110 188 A1 eine Mehrstoffdiise, insbesondere Zweistoff-
duse, bei welcher die ohnehin vorhandene und in Langs-
richtung verschiebbare Diisennadel nicht nur als Ver-
schluss- und Reinigungsnadel einsetzbar ist, sondern
zusatzlich auch fir die Steuerung oder Regelung der
Durchflussmenge der Flussigkeit, insbesondere des
Leims, eingesetzt werden kann, so dass Uber die Ver-
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schiebung der Disennadel in der Langsrichtung der
Flussigkeitsausstof variiert werden kann.

[0010] Als Bindemittel werden in einem Verfahren der
eingangs beschriebenen Artin der Regel Bindemittel ein-
gesetzt, die sich aus einer Bindemittelkomponente und
einer Harterkomponente zusammensetzen. Dabei wird
haufig die Bindemittelkomponente selbst als Bindemittel
und die Harterkomponente als Harter bezeichnet. Durch
das Mischen der Bindemittelkomponente mit dem Harter
wird das Bindemittel (z.B. der Leim) reaktiv. Wie bereits
erwahnt, handelt es sich bei dem Harter bzw. der Har-
terkomponente um eine Komponente bzw. einen Binde-
mittelanteil, der eine Vernetzung des Bindemittels be-
wirkt. Es kann folglich ein Zweikomponenten-Reaktions-
system realisiert sein. Der Harter kann z.B. eine Polyme-
risationsreaktion einleiten oder auch eine Polykonden-
sationsreaktion einleiten, z.B. durch Erniedrigung des
PH-Wertes. Ferner kann es sich bei den Hartern um Ak-
tivatoren fir das Einsetzen einer Radikalkettenpolyme-
risation handeln.

[0011] In der Praxis besteht die Méglichkeit, den Zwei-
stoffdlisen das "fertige" Bindemittel zuzuflihren, welches
sowohl die Bindemittelkomponente als auch die Harter-
komponente enthalt, das heil}t, die Bindemittelkompo-
nente wird mitdem Harter vor dem Zufiihren zu der Dise
vermischt. Nachteilig ist dabei, dass der reaktive Leim
zu Anklebungen, Aushartungen und Verstopfungen im
Leimverteilungssystem und in den Disen fiihren kann.

[0012] Aus diesem Grund wird alternativ in der Praxis
der Harter (unabhangig von der Bindemittelkomponente)
Uber eine separate Duse direkt in die Beleimungskam-
mer einer Beleimungsvorrichtung zuzugeben. So kann
z.B. zusatzlich zu mehreren Bindemitteldisen eine se-
parate Harterdiise in der Beleimungskammer vorgese-
hensein, die den Leim separatin die Beleimungskammer
spriht. Dadurch werden Leimaushartungen in den Zu-
fuhrsystemen und in den Zweistoffdiisen fir den Leim
zuverlassig verhindert. Nachteilig ist dabei, dass der
Leimverbrauch steigt, da der Harter nicht mehr direkt mit
dem Leim gemischt ist, sondern erst in der Beleimungs-
kammer Uber eine separate Diise zugefuhrt wird. AulRer-
dem I&sst sich eine gleichmaRige Verteilung des Harters
auf die zu beleimenden Partikel, z.B. das Spangut oder
die Fasern nicht in dem gewiinschten Male erreichen.

[0013] Im Ubrigen beschreibt die DE 10 2013 104 652
A1 eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Beleimen
von Spanen in einer Mischvorrichtung oder in einem
Transportrohr, wobei an die Mischvorrichtung oder das
Transportrohr eine Dise fur die Zufiihrung eines Binde-
mittels angeschlossen ist. Das Bindemittel kann in einem
Mischraum der Diise mit Dampf zu einem Dampf-Binde-
mittelgemisch vermischt werden und das Dampf-Binde-
mittelgemisch wird in ein Transportrohr oder eine Misch-
vorrichtung iiber eine Offnung aufgeldst und mit den Fa-
sern und/oder den Spanen in Kontakt gebracht. Der Har-
ter fur das Bindemittel kann in die Dampfleitung oder in
den Mischraum eindosiert werden.

[0014] Insgesamtbesteht das Bedirfnis, Mallnahmen
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zur Verfligung zu stellen, die einerseits Anklebungen,
Aushartungen und Verstopfungen im System vermeiden
und andererseits geringe Bindemittelverbrauchswerte
erzielen und bevorzugt eine einwandfreie bzw. homoge-
ne Beleimung der Partikel gewahrleisten. - Hier setzt die
Erfindung ein.

[0015] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zu schaffen, mit dem sich in wirtschaftlicher
Weise ein flissiges Bindemittel verspriihen lasst, ohne
dass Funktionsstérungen an den beteiligten Komponen-
ten auftreten, z.B. durch Anklebungen oder Aushéartun-
gen des Bindemittels.

[0016] Zur Losung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung
bei einem gattungsgemafen Verfahren der eingangs be-
schriebenen Art, dass die Harterkomponente bzw. der
Harter (erst) beim oder nach dem Austritt aus der DU-
sendffnung (aulerhalb des Disenkdrpers) mit der Bin-
demittelkomponente vermischt wird. Dieses lasst sich
besonders bevorzugt dadurch realisieren, dass die Har-
terkomponente zunachst dem Zerstaubungsmedium zu-
gefiihrt wird bzw. mit dem Zerstdubungsmedium ge-
mischt wird und dass die Bindemittelkomponente (an-
schlieRend) mittels des mit dem Harter versetzten Zer-
stdubungsmediums verspriiht wird.

[0017] Die Erfindung geht dabei von der Erkenntnis
aus, dass es beim Einsatz von Zweikomponenten-Bin-
demitteln bzw. bei Bindemitteln, die mit einem Harter/Ak-
tivator verarbeitet werden, vorteilhaft ist, sowohl die Bin-
demittelkomponente als auch den Harter mit jeweils ein
und derselben Dise, namlich bevorzugt einer Zweistoff-
dise, zu versprihen, da auf diese Weise einerseits die
Leimverbrauchswerte reduziert und andererseits eine
gleichmaRige Verteilung des Bindemittels und des Har-
ters erreicht werden. Die Zuflihrung liber dieselbe Dise
erfolgt jedoch nicht derart, dass der Dise ein vorgefer-
tigter Leim bzw. ein Bindemittel-Harter-Gemisch zuge-
fuhrt wird, sondern die Bindemittelkomponente einer-
seits und die Harterkomponente andererseits werden
derselben Zweistoffdiise separat zugefiihrt, und zwar
derart dass eine Vermischung besonders bevorzugt erst
beim oder nach dem Austritt aus der Disendéffnung und
folglich auRerhalb des Diisenkdérpers erfolgt. Auf diese
Weise werden Anklebungen, Aushartungen und Ver-
stopfungen im gesamten Leimverteilungssystem und
auchinden Dlisenvermieden. Interessantistdabei, dass
im Rahmen dieses Verfahrens die aus dem Stand der
Technik bekannten Mehrstoffdiisen, z.B. Zweistoffdi-
sen, eingesetzt werden kénnen, so z.B. auch die aus der
DE 102019 110 188 A1 bekannten Ausfiihrungsformen.
[0018] DerDusenkorpereiner Mehrstoffdlise weist zu-
mindest einen ersten Einlass fir das Bindemittel oder fir
die Bindemittelkomponente und einen zweiten Einlass
fur das Zerstdubungsmedium auf. An den ersten Einlass
kannbeim Stand der Technik z.B. eine Bindemittelleitung
fur die Zufuhr des (vorgemischten)flissigen Bindemittels
angeschlossen sein und an den zweiten Einlass ist eine
zweite Leitung fir das Zerstdubungsmedium ange-
schlossen. Erfindungsgemaf wird nun tber den ersten
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Einlass nicht das (vorgemischte) Bindemittel, sondern
lediglich die Bindemittelkomponente (ohne Harter) zuge-
fuhrt. Die Harterkomponente wird bevorzugt gemeinsam
mit dem Zerstdubungsmedium tber den zweiten Einlass
zugefihrt, z.B. Uber eine an den zweiten Einlass ange-
schlossene Zuleitung. Dazu kann der zweite Einlass z.B.
auch in geeigneter Weise modifiziert werden, so dass
die Harterkomponente im Bereich des zweiten Einlasses
mit dem Zerstdubungsmedium vermischt wird, indem
z.B. an den zweiten Einlass sowohl eine Leitung flr das
Zerstaubungsmedium als auch eine Leitung fir die Har-
terkomponente angeschlossen werden. Die Harterkom-
ponente kann aber auch im Bereich der Zuleitung mit
dem Zerstadubungsmedium vermischt werden. Stets ist
es vorteilhaft, dass die Harterkomponente unabhéngig
von der Bindemittelkomponente in den Diisenkdrper ein-
gefuhrt wird, z.B. gemeinsam mit dem Zerstaubungsme-
dium.

[0019] In einer alternativen Ausfiihrungsform besteht
die Moglichkeit, die Harterkomponente nicht mitdem Zer-
stdubungsmedium zuzufiihren, sondern unabhangig da-
von, z.B. in einer separaten Leitung, die z.B. an einen
dritten Anschluss des Disenkorpers anschlielbar ist.
Bei einer solchen Ausfihrungsform besteht die Moglich-
keit, die Harterkomponente innerhalb des Diisenkorpers
mit dem Zerstadubungsmedium zu vermischen oder aber
mit der Bindemittelkomponente zu vermischen und die-
ses Bindemittel-Gemisch mit dem Zerstaubungsmedium
in herkdmmlicher Weise zu verspriihen. Auch bei dieser
Ausfiihrungsform wird der Duse folglich kein vorge-
mischtes Bindemittel zugeflihrt, sondern die Vermi-
schung erfolgt erst im Disenkdrper.

[0020] SchlieBlich bestehtin einer weiteren Alternative
die Moglichkeit, die Bindemittelkomponente, die Harter-
komponente und das Zerstaubungsmedium dem Disen-
korper separat zuzufihren und auch auf eine Vermi-
schung innerhalb des Disenkdrpers zu verzichten, so
dass die Harterkomponente, die Bindemittelkomponente
und das Zerstdubungsmedium Uber verschiedene Di-
sendffnungen ein und derselben Diise austreten und ver-
spriht werden. Dieses lasst sich z.B. mit einer modifi-
zierten Beleimungsdise realisieren, die gleichsam als
Dreistoffdiise ausgebildet ist und bei der die Harterkom-
ponente, die Bindemittelkomponente und das Zerstau-
bungsmedium separat zugefiihrt und tber drei separate
Kanale innerhalb des Diisenkorpers geflihrt werden.
[0021] Besonders bevorzugt wird jedoch - wie be-
schrieben - auf Beleimungsdiisen herkdmmlicher Bauart
zurlickgegriffen und die Harterkomponente im Rahmen
der Zuleitung mit dem Zerstdubungsmedium vermischt.
Insbesondere bei solchen Beleimungsdiisen, bei denen
das Zerstaubungsmedium erst am Austritt der Dise mit
dem Bindemittel in Kontakt kommt wird auf diese Weise
gewabhrleistet, dass die Bindemittelkomponente erst au-
Rerhalb der Diuse in der Beleimungskammer beim Zer-
stdubungsvorgang mit der Harterkomponente zusam-
menkommt. Verstopfungen werden auf diese Weise sehr
zuverlassig verhindertund der Harter wird durch das Zer-
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stdubungsmedium (z.B. Pressluft) in den Leim gemischt.
Die Zugabe des Harters kann folglich direkt an der Spitze
der Zweistoffdlise gemeinsam mit dem Zerstaubungs-
medium erfolgen. Da auf separate Harterdiisen verzich-
tet wird, kann die Verdliisung/Beleimung auch besonders
wirtschaftlich erfolgen und eine einwandfreie, statisti-
sche Verteilung des Harters realisiert werden.

[0022] Gegenstand der Erfindung ist auch eine Belei-
mungsvorrichtung zum Beleimen von streufahigen Par-
tikeln, insbesondere von lignocellulosehaltigen Parti-
keln, mit einer Beleimungskammer, in welche die zu be-
leimenden Partikel einfihrbar oder durch welche die zu
beleimenden Partikel hindurchfihrbar sind und mit einer
oder mit mehreren in oder an der Beleimungskammer
angeordneten Mehrstoffdisen, z.B. Zweistoffdisen, mit
denen die Partikel in der Beleimungskammer mit einem
flissigen Bindemittel bespriiht werden. Bei einer solchen
Beleimungsvorrichtung kann es sich um eine Belei-
mungsmischvorrichtung mit einer trommelartig ausgebil-
deten Beleimungskammer und einem oder mehreren in
der Beleimungskammer rotierenden Mischwerkzeugen
handeln. Alternativ kann die Beleimungsvorrichtung als
Blasleitungs-Beleimungsvorrichtung (Blow-Line), mit ei-
ner die Beleimungskammer bildenden Blasleitung aus-
gebildet sein, an welche die Mehrstoffdlisen angeschlos-
sen sind. SchlieRlich kann die Beleimungsvorrichtung
auch als Fallschacht-Beleimungsvorrichtung ausgebil-
det sein, mit einer als Fallschacht ausgebildeten Belei-
mungskammer und mit mehreren an dem Fallschacht
oder oberhalb des Fallschachtes angeordneten Mehr-
stoffdlisen.

[0023] Jede der Disen weist jeweils einen Diisenkor-
per mit einem ersten Einlass und mit einem zweiten Ein-
lass sowie zumindest einer auslassseitigen Disendff-
nung auf, wobei an den ersten Einlass eine erste Leitung
fir die Bindemittelkomponente und an den zweiten Ein-
lass eine zweite Leitung fir das Zerstdubungsmedium
angeschlossen sind. Erfindungsgemal weist die Belei-
mungsvorrichtung eine Harterleitung (z.B. als dritte Lei-
tung) fir die Zufuhr der Harterkomponente auf. Diese
kann ebenfalls an den zweiten Einlass des Diisenkdrpers
angeschlossen sein. Alternativ kann die Harterleitung
bzw. dritte Leitung auch an die zweite Leitung ange-
schlossen sein, so dass die Harterkomponente Uber die
dritte Leitung zunachst in der zweiten Leitung mit dem
Zerstaubungsmedium vermischt wird. Alternativ kann die
Zufuhr auch Uber einen dritten Einlass in dem Diisenkor-
per erfolgen, das heift es kann eine Diise mit einem drit-
ten Einlass fir die Harterkomponente verwendet werden,
wobei an diesen dritten Einlass die dritte Leitung flr die
Harterkomponente angeschlossen ist. Insgesamtist die-
se Beleimungsvorrichtung folglich derart ausgestaltet,
dass die Harterkomponente erst in dem Dlisenkdrper
oder beim oder nach dem Austritt aus der Diisenéffnung
(z.B. aullerhalb des Dusenkérpers) mit der Bindemittel-
komponente vermischt wird.

[0024] Die Beleimungsvorrichtung weist bevorzugt
nicht nur eine einzelne Mehrstoffdiise, sondern eine
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Mehrzahl von Mehrstoff-Disen auf, die an die Belei-
mungskammer angeschlossen sind bzw. in die Belei-
mungskammer hineinragen. Bevorzugt sind folglich
mehrere Harterleitungen vorgesehen, die jeweils den
einzelnen Disen zugeordnet sind. Die Beleimungsvor-
richtung weisteine Verteileinrichtung auf, mitder der Har-
ter in einer gewinschten Verteilung, z.B. gleichmaRig,
auf die einzelnen Harterleitungen verteilbar ist. Dabei
kann als Verteileinrichtung z.B. ein einfacher (statischer)
Mehrfachverteiler (z.B. Verteilerblock oder eine Vertei-
lerweiche) vorgesehen sein, derden Harter bzw. die Har-
terlésung auf die einzelnen Leitungen verteilt.

[0025] Um die Genauigkeit der Verteilung zu verbes-
sern, kann die Verteileinrichtung auch eine Mehrzahl von
steuerbaren oder regelbaren Harterventilen aufweisen,
so dass die Harterldsung uber diese Ventile, z.B. Steu-
erventile oder Regelventile, gleichmaRig oder in einer
anderen, vorgegebenen Weise auf die einzelnen Leitun-
gen und damit auf die einzelnen Diisen verteilt wird. Op-
tional kénnen zusatzlich Durchflussmesser in die Harter-
leitungen, z.B. in jede einzelne Harterleitung integriert
sein, so dass dann die Moglichkeit besteht, die Harter-
menge in jeder einzelnen Harterleitung zu steuern oder
zu regeln.

[0026] Die zu verspriihende Menge der Bindemittel-
komponente Iasst sich auf verschiedene Weise steuern
oder regeln. So besteht z.B. die Moglichkeit, in die Bin-
demittelleitung sowohl ein Steuer- oder Regelventil oder
eine Durchflussmessvorrichtung zu integrieren, so dass
die der Duse zugefiihrte Menge der Bindemittelkompo-
nente gesteuert oder geregelt werden kann. Alternativ
kann aber auch auf Disen zuriickgegriffen werden, bei
denen die ausgestoRene Bindemittelmenge innerhalb
der Duse Uber z.B. eine Steuerung einer Disennadel
realisiert wird. Dazu wird auf die Figurenbeschreibung
verwiesen. Auch bei einem solchen System ist es zweck-
mafig, in die Bindemittelleitung eine Durchflussmess-
vorrichtung zu integrieren, iber die die Disennadel ge-
steuert oder geregelt wird.

[0027] Die erfindungsgemafe Beleimungsvorrichtung
kann grundsatzlich mit Mehrstoffdiisen, z.B. Zweistoff-
disen, ausgerustet sein, die aus dem Stand der Technik
bekannt sind.

[0028] Die Erfindung betrifft aber auch eine modifizier-
te Mehrstoffdiise, z.B. Zweistoffdlise oder Dreistoffdise,
die z.B. fiir das erfindungsgemafie Verfahren oder inner-
halb der erfindungsgemafen Beleimungsvorrichtung
eingesetzt werden kann. Eine solche Mehrstoffdliise
kann zusatzlich zu einem ersten Einlass und einem zwei-
ten Einlass einen dritten Einlass fir die Harterkompo-
nente aufweisen, so dass die Bindemittelkomponente ei-
nerseits und die Harterkomponente andererseits unab-
hangig voneinander dem Dusenkdrper zugefiihrt wer-
den. Dabei kann die Harterkomponente mit der Binde-
mittelkomponente innerhalb des Disenkoérpers ver-
mischt werden. Bevorzugtist der dritte Anschluss jedoch
so ausgestaltet, dass innerhalb des Dusenkdrpers eine
Vermischung der Harterkomponente mit dem Zerstau-
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bungsmedium erfolgt. So kann der Disenkdrper einen
ersten Kanal fiir die Bindemittelkomponente und einen
zweiten Kanal fiir das Zerstaubungsmedium aufweisen.
Sowohl der zweite Einlass fiir das Zerstdubungsmedium
als auch der dritte Einlass flr die Harterkomponente ste-
hen mit diesem zweiten Kanal in Verbindung, so dass
innerhalb des zweiten Kanals die Harterkomponente mit
dem Zerstdubungsmedium vermischt wird. Alternativ
kann der Disenkorper auch einen dritten Kanal fiir die
Harterkomponente aufweisen, so dassinnerhalb des Di-
senkorpers die Bindemittelkomponente, die Harterkom-
ponente und das Zerstaubungsmedium in separaten Ka-
nalen gefuhrt werden. Die Harterkomponente kann end-
seitig im Bereich der Disen6ffnung mit der Bindemittel-
komponente und/oder mit dem Zerstdubungsmedium
vermischt werden.

[0029] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
Zeichnungen naher erlautert, die lediglich Ausflihrungs-
beispiele darstellen. Es zeigen

Fig. 1 eine Mehrstoffdiise fur die Durchfiihrung des
erfindungsgemaRen Verfahrens und

Fig.2  schematisch vereinfacht eine erfindungsgema-
Re Beleimungsvorrichtung bzw. Beleimungs-
anlage.

[0030] In Fig. 1 ist eine mogliche Ausfiihrungsform ei-

ner Mehrstoffdiise D fiir das Verdiisen bzw. Versprihen
eines flissigen Bindemittels mit Hilfe eines Zerstau-
bungsmediums dargestellt, wobei diese Mehrstoffdiise
beispielhaftin einem erfindungsgemafen Verfahren ein-
gesetzt werden kann bzw. Bestandteil einer erfindungs-
gemalen Beleimungsvorrichtung sein kann, die beispiel-
haft in Fig. 2 dargestellt ist.

[0031] Die Mehrstoffdise D ist als Zweistoffdiise aus-
gebildet, mit der ein flissiges Bindemittel, z.B. ein Leim
oder dergleichen fir die Beleimung von Lignocellulose-
haltingen Partikeln im Zuge der Herstellung von Holz-
werkstoffplatten verspriiht wird, und zwar mit einem Zer-
stdubungsmedium. Bei dem Zerstaubungsmedium kann
es sich z.B. um Luft (Druckluft/Pressluft) oder alternativ
auch um ein anderes gasférmiges Medium, z.B. Dampf
handeln.

[0032] Die Zweistoffdiise D weist einen Disenkorper
1 auf, wobei das Bindemittel und das Zerstaubungsme-
dium dem Dusenkérper zugefiihrt und tUber zumindest
eine ausgangsseitige Dusendffnung 8, 9 verspriht wer-
den. Dazu weist der Diisenkdrper einen ersten Einlass
10 auf, der mit einem ersten Kanal 6 in Verbindung steht
und auRerdem einen zweiten Einlass 11, der mit einem
zweiten Kanal 7 in Verbindung steht. Beim Stand der
Technik konnte ein Harter Uiber eine andere, separate
Duse zugefiihrt werden, so dass Uber den ersten Einlass
10 eine Bindemittelkomponente ohne Harter zugefiihrt
wurde. Alternativ war es beim Stand der Technik mdglich,
Uberden ersten Einlass 10 die Zufuhr eines (vorgemisch-
ten) Bindemittels vorzusehen. Stets erfolgt tiber den Ein-
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lass 11 die Zufuhr des Zerstaubungsmediums, wobeidas
Bindemittel iber den ersten Kanal 6 in den Bereich der
Austritts6ffnung 8 gelangt. Das Zerstaubungsmedium
gelangt Uber den zweiten Kanal 7 in den Bereich der
Austrittséffnung 9, die die Austritts6ffnung 8 ringférmig
umgibt, so dass das Bindemittel mit Hilfe des Zerstau-
bungsmediums verspriiht wird.

[0033] Indem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel weist
der Disenkorper 1 ein AuRenrohr 2, ein in dem AulRen-
rohr 2 konzentrisch angeordnetes Innenrohr 3 und eine
in dem Innenrohr konzentrisch in einer (axialen) Langs-
richtung L verschiebbar angeordneten Diisennadel 4 auf.
Fir die Verschiebung der Diisennadel 4 ist ein Antrieb 5
vorgesehen, der im Ausfiihrungsbeispiel als pneumati-
scher Antrieb ausgebildet ist.

[0034] ZwischenderDisennadel 4 und dem Innenrohr
3 ist ein innerer Ringkanal als erster Kanal 6, z.B. eine
Flussigkeit, vorgesehen. Zwischen dem Aufenrohr 2
unddem Innenrohr 3 istein dulRerer Ringkanal 7 als zwei-
ter Kanal fiir das Zerstdubungsmedium vorgesehen. Das
Innenrohr 3 weist die endseitige Austrittsdffnung 8 fir die
Flussigkeit auf, wobei sich die endseitige Austrittsoff-
nung 8 endseitig an den inneren Ringkanal 6 anschlief3t.
Die Zweistoffdiise weist endseitig aulerdem die ringfor-
mige Offnung 9 fiir das Zerstaubungsmedium auf, so
dass ein ringformiger Zerstaubungsstrahl aulfRenum-
fangseitig auf den konzentrischen Flissigkeitsstrahl trifft
und die Flussigkeit zerstreut/verspriiht.

[0035] Uber die Einlasséffnung 10 wird nun nicht ein
vorgemischtes Bindemittel (aus Bindemittelkomponente
und Harterkomponente) zugefiihrt, sondern erfindungs-
gemal ist vorgesehen, dass die Harterkomponente H
unabhangig von der Bindemittelkomponente B (in der-
selben Dise) zugefihrt wird, d.h. die Harterkomponente
H wird (erst) in dem Dusenkdrper oder (erst) beim oder
nach dem Austritt aus dem Diisenkdorper mit der Binde-
mittelkomponente B vermischt. Dazu wird die Harter-
komponente H zundchst dem Zerstaubungsmedium Z
zugefihrt, so dass die Bindemittelkomponente B mittels
des mit der Harterkomponente H versetzten Zerstau-
bungsmediums Z verspriiht wird.

[0036] Erfindungsgemal erfolgt bei der in Fig. 1 dar-
gestellten Zweistoffdlise D uber den Einlass 10 folglich
die Zufuhr der Bindemittelkomponente B (ohne Harter).
Uber den Einlass 11 erfolgt die Zufuhr des Zerstaubungs-
mediums Z, und zwar gemeinsam mit der Harterkompo-
nente H. Damit gelangt der Harter H bei dieser Ausfiih-
rungsform erst unmittelbar im Bereich der Diisenspitze
bzw. nach dem Austritt aus der Diisenspitze auRerhalb
der Dise mit der Bindemittelkomponente B in Kontakt.
Die Zugabe des Harters H erfolgt folglich mit dem Zer-
stdubungsmedium Z und das Bindemittel kommt erst au-
Rerhalb der Diuse in der Beleimungskammer beim Zer-
stdubungsvorgang mit der Harterkomponente H zusam-
men. Auf diese Weise kann einerseits auf eine separate
Harterzufuhr in einer separaten Dise verzichtet werden
und andererseits werden Verstopfungen und Verschmut-
zungen verhindert, da ein Ausharten des Bindemittels
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innerhalb der Dise D vermieden wird.

[0037] In Fig. 1 ist erkennbar, dass an den Einlass 10
ein Einlassstutzen 10a und/oder eine Einlassleitung an-
geschlossenistund anden Einlass 11 ein Einlassstutzen
11a und/oder eine entsprechende Einlassleitung. In ei-
ner moglichen Ausfiihrungsform wird tber die an den
Stutzen 10a angeschlossene Leitung 10b die Bindemit-
telkomponente B und Uber die an den Stutzen 11a an-
geschlossene Leitung 11b sowohl das Zerstdubungsme-
dium Z als auch die Harterkomponente H zugefiihrt.
[0038] Dieses ergibt sich z.B. aus der Fig. 2, die stark
vereinfacht eine mégliche Ausfiihrungsform einer erfin-
dungsgemalen Beleimungsvorrichtung bzw. -anlage
zeigt.

[0039] Die Beleimungsvorrichtung weist eine Belei-
mungskammer K auf, in welche die zu beleimenden Par-
tikel einfihrbar sind oder durch welche die zu beleimen-
den Partikel hindurchfiihrbar sind. Es kann sich z.B. um
eine Blow-Line, einen Mischer oder einen Fallschacht
handeln. Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind
sechs Mehrstoff-Disen D vorgesehen, die mit ihrer je-
weiligen Diusenspitze in die Beleimungskammer K hin-
einragen, um innerhalb der Beleimungskammer die Par-
tikel mit dem Bindemittel zu bespriihen. An jede der Di-
sen D ist jeweils eine erste Leitung 10b fir die Bindemit-
telkomponente B angeschlossen und eine zweite Leitung
11b fur das Zerstaubungsmedium Z. Ferner ist als zu-
satzliche Leitung eine Harterleitung 22 vorgesehen, tiber
welche der Harter H zugefiihrt wird. Dabei ist in Fig. 2
erkennbar, dass die Harterleitung 22 in die zweite Leitung
11b mindet, mit der das Zerstdubungsmedium Z zuge-
fuhrt wird. Das bedeutet, dass der Harter H gemeinsam
mit dem Zerstaubungsmedium Z in den Bereich des in
Fig. 1 dargestellten Anschlussstutzens 11a und die Ein-
lassoffnung 11 gelangt.

[0040] In dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel er-
folgt die Steuerung bzw. Regelung der zu verspriihenden
Bindemittelmenge Uber die spezielle Konstruktion der
Duse D, und zwar in Verbindung mit Durchflussmessvor-
richtungen 24, die in die Bindemittelleitungen 10b inte-
griertsind. Darauf wird im Folgenden noch eingegangen.
[0041] Die Verteilung des Harters H erfolgt in dem dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispiel Uber eine lediglich ange-
deutete Verteileinrichtung 25, an die die Harterleitungen
22 angeschlossen sind. Es kann sich im einfachsten Fall
um eine statische Verteileinrichtung bzw. einen Vertei-
lerblock handeln, Gber welche der Harter in fest vorge-
gebenen Mengen aus dem Reservoir in die einzelnen
Leitungen und damit zu den einzelnen Disen gelangt.
Optional kann die Verteileinrichtung 25 aber auch ein-
zelne Steuer- oder Regelventile fir die einzelnen Harter-
leitungen 22 aufweisen, wobei dann bevorzugtin die Har-
terleitungen 22 auch jeweils eine Durchflussmessvor-
richtungintegriertist. Diese Optionistin den Figuren nicht
dargestellt.

[0042] Zu dem Aufbau der Disen D wird lediglich bei-
spielhaft noch Folgendes erlautert: In den Fig. 1 und 2
ist dargestellt, dass die Disen D jeweils mit einer entlang
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der Langsrichtung L verschiebbaren Disennadel 4 ver-
sehen sind. Fig. 1 zeigt die Duse in der gedffneten Funk-
tionsstellung fir den Sprihbetrieb. Mit Hilfe des Antrie-
bes 5 lasst sich die Dise in der SchlieRrichtung S in die
Schlielstellung verschieben, so dass die Disennadel 4
mit ihrem Nadelende 16 derart in die Austrittséffnung 8
eingefahren wird, dass eine an der Diisennadel 4 auf3en-
umfangsseitig umlaufende, dulRere Schliel3flache 17 ge-
gen eine korrespondierende innere Schlie3flache 18 im
Innenrohr anliegt. Diese SchlieRstellung ist in Fig. 1
strichpunktiert angedeutet.

[0043] Zusatzlich kann an der Diisennadel 4 eine von
einem Steuerkonus 19 gebildete, schrag zur Disenach-
se bzw. Nadelachse A geneigte Steuerflache 20 vorge-
sehen sein. Dem Ausfiihrungsbeispiel ist dieser Steuer-
konus - bezogen auf die bereits erwahnte SchlieRflache
17 auf der dem Nadelende 16 abgewandten Seite der
Dusennadel angeordnet, d.h. die Schlielflache 17 ist
zwischen dem Steuerkonus 19 und dem Nadelende 16
angeordnet. Durch Verschiebung der Disennadel 4 ent-
lang der Langsrichtung L wirkt die Steuerflache 20 derart
mit einer korrespondierenden Innenflache 21 des inne-
ren Ringkanals 6 zusammen, dass der Durchfluss bzw.
die Durchflussmenge durch den zweiten Ringkanal 6 ver-
andert wird.

[0044] Beiderinder Figur dargestellten Ausfiihrungs-
form sind der Steuerkonus 19 und die Innenflache 21 so
orientiert, dass die Verschiebungsrichtung der Diisenna-
del 4 zum VerschlieBen der Dise und folglich die
Schliefrichtung S entgegengesetzt zu der Verschie-
bungsrichtung R zur Reduzierung des Durchflusses ist.
Wie bereits erwahnt, lasst sich die Diisennadel 4 der D-
se pneumatisch betatigen, und zwar tUber den pneuma-
tischen Antrieb 5, der einen an die Diisennadel 4 ange-
schlossenen Kolben 13 aufweist, der in einem Zylinder
14 gefihrtist, wobeider Zylinder 14 und damit der Kolben
13 mit einem Druckmedium P, z.B. mit Druckluft (Steu-
erluft) beaufschlagbar ist, und zwar Gber den zusatzlich
vorgesehenen Druckluftanschluss 12a und die Druckluf-
téffnung 12. An den Druckluftanschluss 12a ist eine
Druckluftleitung als Steuerluftleitung 32 angeschlossen,
die auch in Fig. 2 dargestellt ist. Die in Fig. 2 dargestellte
Steuerluftleitung 32 darf folglich nicht mit der Druckluft-
leitung 11b fir das Zerstdubungsmedium Z verwechselt
werden.

[0045] Die Steuerung bzw. Regelung der zu versprii-
henden Bindemittelmenge erfolgt bei den dargestellten
Dusen - wie bereits erwahnt - (iber die Steuerung der
Dusennadel 4. Dazu ist die Durchflussmessvorrichtung
24 steuerungstechnisch bzw. regelungstechnisch mit ei-
nem Ventil 26 verbunden, das in die Steuerluftleitung 32
integriert ist, so dass die Steuerluft 32 und damit die Po-
sition der Diisennadel in Abhangigkeit von den Messer-
gebnissen der Durchflussmessvorrichtung 24 gesteuert
oder geregelt werden kann. Optional kann die Durch-
flussmessvorrichtung 24 auch mit einem Ventil 27 ver-
bunden sein, das in die Leitung 11b fiir das Zerstau-
bungsmedium Z integriert ist, so dass auch die Zufuhr
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des Zerstaubungsmediums in Abhangigkeit von den
Messergebnissen der Durchflussmessvorrichtung 24
gesteuert oder geregelt werden kann. Bei den Ventilen
26 und/oder 27 handelt es sich um steuerbare Ventile,
z.B. Proportionalventile.

[0046] Im Ubrigen sind in Fig. 2 zusatzlich verschiede-
ne Ventile dargestellt, die jedoch in der Regel lediglich
als Absperrventile ausgebildet sein miissen, um zu War-
tungszwecken einzelne Teile der Anlage abzukoppeln.
So sind z.B. in die Bindemittelzufuhr an verschiedenen
Stellen Ventile 28a, 28b sowie 28c integriert. Auch in die
Harterzufuhr kénnen Absperrventile 29 integriert sein.
SchlieBlich ist in Fig. 2 beispielhaft eine zusatzliche Rei-
nigungsfunktion dargestellt, so dass Uber eine Reini-
gungsleitung 30 ein Reinigungsmedium M fiir die Reini-
gung der Dusen zugefiihrt werden kann. Diese Reini-
gungsleitung 30 miindet tber Drei-Wege-Ventile 31 in
die Bindemittelleitungen 10b.

[0047] DieinFig.1dargestellte Diseistinihrem grund-
satzlichen Aufbau aus der DE 10 2019 110 188 A1 be-
kannt, so dass auf diese Ausfiihrungsform und auf die
anderen in diesem Dokument beschriebenen Ausfiih-
rungsformen zuriickgegriffen werden kann. Erfindungs-
wesentlich ist, dass bei dieser Ausfiihrungsform Gber die
Einlass6ffnung 11 nicht nur das Zerstaubungsmedium
Z, sondern zusatzlich auch der Harter H zugefiihrt wird,
und zwar unabhangig von der Bindemittelkomponente
B, die Uber den Einlass 10 zugefiihrt wird. Dabei ist in
Fig. 1 eine aus DE 10 2019 110 188 A1 bekannte Dise
mit "Aufenmischung" dargestellt, d.h., das Zerstau-
bungsmedium und das Bindemittel gelangen erst aul3er-
halb der Diise, unmittelbar nach der Diisenspitze in Kon-
takt. Es kann jedoch auch auf die in der DE 10 2019 110
188 A1 bekannten Varianten mit Innenmischung zuriick-
gegriffen werden, bei der das Zerstdubungsmedium im
Bereich der Diisenspitze unmittelbar vor dem Austritt auf
das Bindemittel trifft und dann gemeinsam mit dem Bin-
demittel aus einer gemeinsamen Offnung verspriiht wird.
[0048] Das erfindungsgemafRe Verfahren lasst sich
aber auch mit modifizierten Mehrstoffdiisen realisieren,
die z.B. in der Fig. 2 dargestellten Anlage zum Einsatz
kommen kénnen. So besteht insbesondere die Mdglich-
keit, den Diisenkdrper 1 mit einem zusatzlichen Harter-
einlass zu versehen, der z.B. unmittelbar mit dem Kanal
fur das Zerstdubungsmedium in Verbindung stehen
kann, so dass der Harter H innerhalb der Dise in den
entsprechenden Dusenkanal fir das Zerstdubungsme-
dium gelangt. Dies ist in Fig. 1 nicht dargestellt.
SchlieBlich besteht alternativ auch die Méglichkeit, in der
Duse einen zusatzlichen, dritten Kanal fiir den Harter als
separaten Harterkanal zu realisieren. Auch dieses ist in
den Figuren nicht dargestellit.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verspriihen eines flissigen Binde-
mittels, insbesondere zum Bespriihen von streufa-
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higen Partikeln mit einem fliissigen Bindemittel, mit
Hilfe eines Zerstdubungsmediums (Z), wobei sich
das Bindemittel aus einer Bindemittelkomponente
(B) und einer Harterkomponente (H) zusammen-
setzt,

mit einer Mehrstoffdiise (D), die einen Disen-
korper (1) aufweist,

wobei das Bindemittel und das Zerstaubungs-
medium (Z) dem Diisenkdrper (1) zugefiihrt und
Uber zumindest eine ausgangsseitige Diisenoff-
nung (8, 9) verspriiht werden,

dadurch gekennzeichnet, dass die Harter-
komponente (H) beim oder nach dem Austritt
aus der Disendffnung (8, 9) mit der Bindemit-
telkomponente (B) vermischt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Harterkomponente (H) zunachst
dem Zerstaubungsmedium (Z) zugefiihrt wird und
dass die Bindemittelkomponente (B) mittels des mit
der Harterkomponente versetzten Zerstdubungs-
mediums (Z) verspriht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei der Di-
senkorper (1) einen ersten Einlass (10) fur die Bin-
demittelkomponente (B) und einen zweiten Einlass
(11) fur das Zerstaubungsmedium (Z) aufweist, da-
durch gekennzeichnet, dass die Harterkomponen-
te (H) in dem Dusenkdrper (1) oder in oder an dem
zweiten Einlass (11) oder in einer an den zweiten
Einlass (11) angeschlossenen Zuleitung (11b) dem
Zerstaubungsmedium (Z) zugefihrt wird.

Beleimungsvorrichtung zum Beleimen von streufa-
higen Partikeln, insbesondere lignocellulosehaltigen
Partikeln,

mit einer Beleimungskammer (K), in welche die
zu beleimenden Partikel einfiihrbar oder durch
welche die zu beleimenden Partikel hindurch-
fihrbar sind und

mit einer oder mit mehreren in oder an der Be-
leimungskammer (K) angeordneten Mehrstoff-
disen (D), mit denen die Partikel in der Belei-
mungskammer (K) mit einem flissigen Binde-
mittel besprihbar sind, insbesondere nach ei-
nem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3,

wobei die Diisen D) jeweils einen Disenkdrper
(1) mit einem ersten Einlass(10) und einem
zweiten Einlass (11) und zumindest einer aus-
lassseitigen Disendéffnung (8, 9) aufweisen,
dadurch gekennzeichnet, dass an den ersten
Einlass (10) eine erste Leitung (10b) fiir die Bin-
demittelkomponente (B) angeschlossen ist,
dass an den zweiten Einlass (11) eine zweite
Leitung (11b) fur das Zerstdubungsmedium (Z)
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angeschlossen ist und

dass eine zusatzliche Harterleitung (22) fir die
Harterkomponente (H) an den zweiten Einlass
(11) oder an die zweite Leitung (11b) oder an
einen dritten Einlassin dem Dlsenkorper (1) an-
geschlossen ist,

so dass die Harterkomponente (H) beim oder
nach dem Austritt aus dem Dusenkorper, z.B.
auBerhalb des Diisenkorpers, mit der Bindemit-
telkomponente (B) vermischbar ist.

Beleimungsvorrichtung nach Anspruch 4, mit einer
Mehrzahl von Mehrstoffdisen (D), dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Harterleitung (22) mit einer
Harterzufuhr oder einem Harterreservoir Gber eine
Verteileinrichtung verbunden sind, mit der der zuge-
fuhrte Harter (H) auf die Leitungen (22) verteilbar ist,
z.B mit gleichmaRigen Mengen oder Durchfluss-
mengen.

Beleimungsvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Verteileinrichtung von ei-
ner Mehrzahl von steuerbaren oder regelbaren Har-
terventilen (25) gebildet wird.

Beleimungsvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Verteileinrichtung als
zentrale Verteilereinheit, z.B. Verteilerblock, mit fes-
ten oder einstellbaren Verteilern ausgebildet ist.

Mehrstoffdiise (D) zum Verspriihen eines fliissigen
Bindemittels, z.B. zum Bespriihen von Partikeln mit
einem flissigen Bindemittel, insbesondere mit ei-
nem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

mit einem Dusenkoérper (1), der einen ersten
Einlass (10) fur die Bindemittelkomponente (B)
und ein zweiten Einlass (11) fir das Zerstau-
bungsmedium (Z) sowie zumindest eine aus-
lassseitige Dusendffnung (8, 9) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass der Diisenkor-
per (11) einen dritten Einlass flr eine Harter-
komponente (H) aufweist, so dass die Harter-
komponente (H) beim oder nach dem Austritt
aus der Dusendffnung (8, 9) mit der Bindemit-
telkomponente (B) vermischbar ist.

Mehrstoffdiise nach Anspruch 8, wobeiinnerhalb des
Dusenkorpers (1) ein mitdem ersten Einlass (10) ver-
bundener erster Kanal (6) fur die Bindemittelkompo-
nente (B) und ein mit dem zweiten Einlass (11) ver-
bundener zweiter Kanal (7) fiir das Zerstaubungsme-
dium (Z) angeordnet sind, dadurch gekennzeich-
net, dass der dritte Einlass mit dem ersten Kanal (6)
oder mit dem zweiten Kanal (7) in Verbindung steht
oder dass innerhalb des Diisenkdrpers (1) ein dritter
Kanal fir die Harterkomponente (H) angeordnet ist,
der mit dem dritten Einlass in Verbindung steht.
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