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(54) Bezeichnung: Vorrichtung und Verfahren zur Konditionierung von Leim

(57) Zusammenfassung: Leim wird in einer Vielzahl an tech-
nischen Anwendungen benötigt. Die Erfindung betrifft eine
Vorrichtung und ein Verfahren zur Konditionierung von Leim
für die nachfolgende Anwendung. Die Vorrichtung zur Kon-
ditionierung von Leim besteht zumindest aus einer Zuleitung
(1), einer Leitung (10) zum Transport des konditionierten
Leimes zur weiteren Verwendung und einer Dispergierein-
heit (4) und zeichnet sich dadurch aus, dass die Dispiergier-
einheit (4) mit wenigstens einem Wärmetauscher (6, 13) in
Reihe geschaltet ist. Das Verfahren zur Konditionierung von
Leim beseht im Übrigen darin, dass der Leim mit zumindest
einer Zuleitung (1) einer Dispergiereinheit (4) zugeführt wird,
in der Dispergiereinheit (4) dispergiert und der Leim in ei-
ner Leitung (10) zur weiteren Verwendung transportiert wird,
wobei hier mit wenigstens einem Wärmetauscher (6, 13) die
Temperatur des Leimes in Abhängigkeit von der vorgegebe-
nen Viskosität eingestellt wird. Besonders bevorzugt soll da-
bei eine wiederholter des Leimes durch die Dispergiereinheit
(4), insbesondere mit einem Pufferspeicher (8) vorgesehen
sein.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur
Konditionierung von Leim für die nachfolgende Ver-
wendung, wobei die Vorrichtung eine Dispergierein-
heit für den Leim enthält, nach dem Oberbegriff des
Patentanspruches 1. Weiter betrifft die Erfindung ein
Verfahren zur Konditionierung von Leim für die nach-
folgende Verwendung nach dem Oberbegriff des Pa-
tentanspruches 9.

[0002] Die Vorrichtung und das Verfahren sollen ins-
besondere im Zuge der Fertigung von Werkstoffplat-
ten aus lose gestreutem, besonders bevorzugt aus li-
gnosem, Material verwendet werden. Hierbei ist be-
sonders bevorzugt die Versprühung des Leimes in
Ein- oder Mehrstoffdüsen vorgesehen. Aber auch die
Beleimung von Einzelteilen zur Herstellung von Pro-
dukten oder Maschinenelementen, insbesondere die
flächige Beleimung von Holz oder Furnieren, im Zuge
der Herstellung von Sperrholzplatten, Tragwerken,
Leimbindern oder dergleichen ist vorgesehen.

[0003] Unter Platten aus lignosem Material werden
insbesondere Holzwerkstoffplatten verstanden, ins-
besondere Faserplatten, wie z.B. MDF-, HDF- oder
LDF-Platten als auch USB-Platten etc. Bei deren Her-
stellung werden Holzspäne oder vergleichbare ligno-
se Partikel geleimt, worunter üblicherweise das Be-
sprühen mit einem Leim bzw. einem Bindemittel ver-
standen wird, bei denen es sich z.B. um Isocya-
nate, Melaminharnstoffformaldehydharze, Harnstoff-
formaldehydharze, Urea-Formaldehydharze, Mela-
minharze, Phenolharze oder andere Harze, z.B. auf
Basis von Polyaminen oder Taninen handeln kann.

[0004] Aus DE 10 2013 104 653 A1,
DE 10 2011 077 514 A1 oder DE 10 2009 006 704 A1
sind Verfahren und Vorrichtungen bekannt gewor-
den, in denen vereinzelte Partikel mit Leim besprüht
und beleimt werden. Aus DE 10 2011 007 336 A1
und DE 10 2008 059 877 A1 sind Düsen bekannt
geworden, mit denen in diesen genannten Vorrich-
tungen Leim versprüht werden kann. Die derart be-
leimten Partikel werden dann in eine Streugutmatte
eingebracht, die anschließend in einer Presse unter
Anwendung von Druck und Wärme zu einer entspre-
chenden Platte aus lignosem Material verpresst wird.
Bei diesen Pressen handelt es sich entweder um ge-
taktet arbeitende Ein- oder Mehretagenpressen oder
aber auch um kontinuierlich arbeitende Pressen.

[0005] Der Beleimung der Fasern kommt im Rah-
men der Herstellung solcher Platten eine besonde-
re Bedeutung zu, denn die Eigenschaften der herge-
stellten Platte, z.B. deren Querzugfestigkeit, hängen
entscheidend von dem eingesetzten Leim ab.

[0006] Problematisch ist bei der Beleimung aber
auch, wenn sich innerhalb des Leims Agglomerate

bilden, die in einer Streugutmatte und anschließend
in einer gepressten Platte zu Leimnestern respektive
Leimklumpen führen. Durch diese können sich inner-
halb einer Platte punktuell verhärtete Stellen bilden,
die dann bei einer Be- oder Verarbeitung von Platten
zu Schwierigkeiten führen. Außerdem können derar-
tige Leimagglomerate auch zu unerwünschten Un-
gleichmäßigkeiten an der Oberfläche der Platten füh-
ren, wodurch auch deren optisches Erscheinungsbild
negativ beeinflusst wird. Insbesondere bei der Dünn-
plattenfertigung kann es zu Dichteerhöhungen in der
Fertigung kommen, die zu Schäden an den Press-
platten oder Stahlbändern der Pressen führen kön-
nen. Aber auch die Herstellung von belastungsfähi-
gen Leimverbindungen benötigt einen optimal kondi-
tionierten Leim und vor allem dessen optimale Auf-
bringung auf die Leimflächen, beispielsweise bei der
Herstellung von Leimbindern.

[0007] Um dieses Problem zu umgehen, ist es be-
kannt, Dispergiereinheiten in die Leimzuführung zu
setzen, die das Aufbrechen entsprechender Agglo-
merate im Leim bewirken.

[0008] Es hat sich jetzt aber herausgestellt, dass
trotz im Wesentlichen gleicher Einstellungen von
Drehzahl oder Leistung eines Dispergierers der über
diesen geleitete Leim nicht immer die gewünschte
Konsistenz hat und diese auch nicht immer reprodu-
zierbar erreicht werden kann. Dies wird aber in der
Industrie oder im Handwerk benötigt um reproduzier-
bare und vergleichbare Ergebnisse, insbesondere in
der großindustriellen Anwendung, zu erhalten. Auch
kann es vorkommen, dass die gelieferte Leimflotte
minimalen Schwankungen in ihren Bestandteilen re-
spektive ihrer Zusammensetzung aufweist. Auch die
Mischungsverhältnisse in einer Leimküche schwan-
ken aufgrund der verwendeten Vorrichtungen, die La-
gerung oder die Transportwege, welche im Ergebnis
zu Viskositätsschwankungen führen können.

[0009] Besonders nachteilig sind Viskositäts-
schwankungen durch ihre Eigenschaft differenzier-
te Leimverbräuche zu verursachen. Dabei ergibt ei-
ne Unterdosierung üblicherweise Ausschuss und ei-
ne Überdosierung Verschwendung teuren Leimes.

[0010] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, eine Vorrichtung und ein Verfahren der genann-
ten Art dahingehend weiterzuentwickeln, dass eine
gewünschte Leimkonsistenz dauerhaft gewährleistet
werden kann. Eine erweiterte Aufgabe ist es eine Vor-
richtung und ein Verfahren zur Konditionierung von
Leim zu schaffen, die es ermöglicht, Produktionsun-
terbrechungen abzufangen und für den Anfahrbetrieb
einer Produktion rechtzeitig optimal konditionierten
Leim bereitzustellen.

[0011] Diese Aufgabe für die Vorrichtung wird erfin-
dungsgemäß dadurch gelöst, dass auf dem Weg des
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Leimes durch die Konditioniervorrichtung die Disper-
giereinheit mit einem Wärmetauscher in Reihe ge-
schaltet ist.

[0012] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass mit der Dispergiereinheit über Scherarbeit bei
der Zerkleinerung von Agglomeraten im Leim Energie
in den Leim eingetragen wird, wodurch sich der Leim
entsprechend erwärmt.

[0013] Da bei Leim dessen Viskosität aber zu einem
großen Teil temperaturabhängig ist, ändert sich auf-
grund dieses Energieeintrages und der damit verbun-
den Temperaturänderung des Leimes dessen Vis-
kosität in erheblichem Maße. Indem der Leim erfin-
dungsgemäß über einen entsprechenden Wärmetau-
scher geführt wird, wo dem Leim wieder Energie ent-
zogen wird, kann der Leim wieder auf die gewünsch-
te Temperatur abgekühlt werden, so dass er die für
eine Weiterverarbeitung gewünschte richtige Visko-
sität hat.

[0014] Es ist aber auch im Rahmen der Erfindung,
wenn der Wärmetauscher, der mit der Dispergierein-
heit in Reihe geschaltet ist, der Dispergiereinheit nicht
nach- sondern vorgeschaltet ist. Auf diese Weise wird
dem Leim zunächst über den Wärmetauscher Ener-
gie entzogen und erst anschließend in der Dispergier-
einheit wird dem Leim wieder so viel Energie zuge-
führt, dass er bei Verlassen der Dispergiereinheit die
gewünschte Temperatur und damit die gewünschte
Viskosität aufweist.

[0015] Weiterhin ist es im Rahmen der Erfindung,
wenn bei einem Wärmetauscher, unabhängig davon,
ob dieser vor oder nach der Dispergiereinheit ange-
ordnet ist, der Leim gekühlt wird, um Energie abzu-
führen, oder aber erwärmt wird, um weitere Energie
zuzuführen. Wesentlich ist, dass der Leim am Ende
nach Durchlaufen von Dispergiereinheit und vor- oder
nachgeschaltetem Wärmetauscher die korrekte Vis-
kosität für die Verwendung aufweist.

[0016] Bei einer besonders bevorzugten Ausfüh-
rungsform der Erfindung ist dabei ein entsprechen-
des Viskosimeter vorgesehen, mit dem die Viskosität
des Leimes direkt ermittelt wird. Da die Daten, die mit
dem Viskosimeter erfasst werden, unmittelbar für die
Steuerung bzw. Regelung der Vorrichtung zu nutzen
sein sollen, handelt es sich bei dem Viskosimeter ins-
besondere um ein sogenanntes Online-Viskosimeter.

[0017] Es ist dabei bekannt, dass die Viskosität ein
Maß für die Homogenität einer Leimsuspension ist,
d.h. dass mit besserer Homogenität die Viskosität üb-
licherweise steigt. Jetzt hat allerdings auch die Tem-
peratur einen wesentlichen Einfluss, so dass beim
Viskosimeter auch diese erfasst wird, um so eine
Temperaturkompensation für den vom Viskosimeter
gelieferten Messwert ermöglichen zu können.

[0018] Grundsätzlich können bei einer Weiterbil-
dung der Erfindung Daten, wie die Messergebnis-
se des Viskosimeters oder aber auch die Energie-
mengen, die über die Dispergiereinheit in den Leim
eingebracht werden oder aber die über den Wär-
metauscher in den Leim eingebracht oder aus die-
sem ausgetragen werden, die Temperatur etc. in ei-
ner Auswerteeinheit zusammengeführt werden, um
damit entsprechende Regelungen oder Steuerungen
durchzuführen. Hierbei kann insbesondere die mit-
tels Dispergiereinheit oder mittels Wärmetauscher in
den Leim einzubringenden oder auszutragenden En-
ergiemenge bestimmt werden.

[0019] Bei der Weiterbildung der Erfindung ist es vor-
gesehen, in den Förderweg des Leims einen Puffer-
speicher zu integrieren. Alternativ oder in Kombina-
tion kann dabei anteilig oder vollständig die Menge
des über die Dispergiereinheit und den Wärmetau-
scher geleiteten Leims mittels einer separaten Pum-
pe gefördert werden. Die genannte Pumpe ist dabei
insbesondere regelbar, um sie an zu verarbeitende
Leimmengen und an eine sich ändernde Viskosität
des Leimes anpassen zu können.

[0020] Vorzugsweise hat die Pumpe dabei ein ma-
ximal mögliches Pumpvolumen, das über dem Volu-
men liegt, das über die Konditioniervorrichtung flie-
ßen soll. Damit ist es möglich, Leim vor seiner Abga-
be an nachgeschaltete Anlagenteile mehrmals über
die Vorrichtung zur Konditionierung zu leiten.

[0021] Der genannte Pufferspeicher kann dann ins-
besondere beim Anfahren einer entsprechenden An-
lage den Vorteil haben, dass an den eigentlichen
Leimdüsen, mit denen der Leim dann letztlich dem li-
gnösem Material zugemischt wird, bereits zu Beginn
des Anfahrprozesses richtig konditionierter Leim zur
Verfügung steht. Damit ist auch die Menge an Aus-
schuss zu reduzieren, die beim Anfahren einer An-
lage oder Verwendung, insbesondere im Zuge der
Herstellung von Werkstoffplatten etc., sonst anfallen
kann.

[0022] Außerdem ist in dem Pufferspeicher bevor-
zugt ein gleichmäßiger Druck konstant vorgegeben,
wodurch in der nachgeschalteten Anlage Regelun-
gen für sich ändernde Zugangsparameter eingespart
werden können.

[0023] Die Lösung der Aufgabe für ein Verfahren be-
steht im Wesentlichen darin, dass der Leim über zu-
mindest eine Zuleitung einer Dispergiereinheit zuge-
führt wird, in der Dispergiereinheit dispergiert wird
und der Leim in einer Leitung zur weiteren Verwen-
dung transportiert wird, wobei währenddessen mit
wenigstens einem Wärmetauscher die Temperatur
des Leimes in Abhängigkeit von der vorgegebenen
Viskosität eingestellt wird.
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[0024] Im Sinne der Erfindung kann es dabei auch
sein, dass während oder für die Konditionierung mit-
tels der einzelnen Teile in der Vorrichtung unter-
schiedliche Viskositäten eingestellt werden. Es kann
beispielsweise sein, dass für die Dispergiereinheit
bewusst eine niedrige oder hohe Viskosität einge-
stellt wird um das Dispergierergebnis (in Abhängig-
keit des verwendeten Leimes) zu verbessern. An-
schließend kann in der Ausgabe oder in der Lei-
tung zur bestimmungsgemäßen Verwendung (Ver-
braucher) ein weiterer Wärmetauscher eine andere
Viskosität einstellen, die die Verwendung verbessert.
Beispielsweise eine optimale Viskosität für das Ver-
sprühen oder einen flächigen Leimauftrag.

[0025] Im Zuge dessen kann natürlich auch vorge-
sehen sein, dass die vorgeschlagene Vorrichtung in
einer Dispergiereinheit komprimiert enthalten ist und
bereits die Dispergiereinheit selbst vorgesehen ist,
die Einstellung der Viskosität respektive der Tempe-
ratur vor und/oder nach der Dispergierung vorzuneh-
men.

[0026] In diesem Zusammenhang ist es sinnvoll,
dass der Wärmetauscher in Abhängigkeit von Tem-
peratur und Viskosität des Leimes geregelt wird.

[0027] Bevorzugt ist nach dem Verfahren und wie
bereits in der Vorrichtung beschrieben, dass der Leim
die Dispergiereinheit und den Wärmetauscher mehr-
mals durchläuft.

[0028] Dabei kann es besonders vorteilhaft sein,
dass bei einer Zirkulation der Leim nach der Disper-
giereinheit in einen Pufferspeicher geführt wird, und
vorzugsweise die Zirkulation eine höhere Durchlauf-
leistung als das Nettodurchsatzvolumen des Verfah-
rens aufweist.

[0029] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form wird mittels eines Viskosimeter und einer Aus-
werteeinheit die Dispergiereinheit, zumindest ein
Wärmetauscher und/oder die Pumpe gesteuert oder
geregelt.

[0030] In einer weiteren alternativen oder in Kom-
bination angewandten Durchführung kann über ein
Viskosimeter mit zugeordnetem Temperaturfühler ei-
ne Temperaturkompensation des vom Viskosimeter
gelieferten Messwertes mittels zumindest eines Wär-
metauschers durchgeführt werden.

[0031] Das Verfahren und die Vorrichtung sind unab-
hängig voneinander betreibbar, können aber bevor-
zugt gemeinsam verwirklicht werden.

[0032] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
von Ausführungsbeispielen. Dabei zeigt:

[0033] Fig. 1 das Schaltschema einer Konditionier-
vorrichtung für Leim;

[0034] Fig. 2 das Schaltschema alternativer Aus-
führungsformen für eine Konditioniervorrichtung für
Leim.

[0035] In Fig. 1 erkennt man das Schaltschema ei-
ner Vorrichtung zur Konditionierung von Leim, der für
die Fertigung von Platten aus lignosem Material ver-
wendet werden könnte. Über eine oder mehrere Zu-
leitungen 1 wird Leim oder aber verschiedene Leime
bzw. unter Umständen auch entsprechend in ihren
Anteilen entsprechende Teile einer Leimflotte in die
Konditioniervorrichtung eingeführt. Dieser Leim fließt
dann zunächst über einen Filter 2 in dem grobe Par-
tikel abgefiltert werden. Dieser Filter 2 kann auch in
hier nicht dargestellter Weise ein Doppelfilter sein,
wodurch die Möglichkeit besteht, einen Filter zur War-
tung außer Betrieb zu nehmen, während dabei der
andere Filter die vollständige Filterung des Leimes al-
lein übernimmt.

[0036] Mittels einer Pumpe 3, die dem Filter 2 nach-
geschaltet ist, wird der Leim dann über eine Dis-
pergiereinheit 4 geleitet. Bei dieser Pumpe handelt
es sich beispielsweise um eine Exzenter-Schnecken-
pumpe oder eine Zahnradpumpe. Aber auch andere
Pumpenbauformen sind möglich.

[0037] In der der Pumpe 3 nachgeschalteten Disper-
giereinheit 4 werden z.B. über rotierende Rotor- und
Stator-Elemente im Leim verbleibende Agglomerate
aufgebrochen und zerschlagen. Sollten über die Zu-
leitungen 1 unterschiedliche Komponenten für einen
Leim zugeführt werden, werden diese in der Disper-
giereinheit 4 auch miteinander vermischt.

[0038] Über die sich gegeneinander bewegenden
Bauteile der Dispergiereinheit 4 wird aufgrund der
durch diese geleisteten Scherarbeit in den Leim En-
ergie eingetragen, was zu einer Temperaturerhöhung
des Leimes führt.

[0039] Da eine derartige Temperaturerhöhung aber
zu einer deutlichen Veränderung der Viskosität des
Leimes führt, die wiederum für die spätere Verwen-
dung des Leimes von Relevanz ist, wird der Leim in
der hier dargestellten Vorrichtung, nachdem er noch
über einen Feinfilter 5 geführt worden ist, über einen
Wärmetauscher 6 geleitet. Hier wird dem Leim wieder
Energie entzogen, so dass seine Temperatur sinkt
und damit auch seine Viskosität.

[0040] In einem bei dem hier dargestellten Beispiel
dem Wärmetauscher 6 nachgeschalteten Viskosime-
ter 7 wird die sich ergebene Viskosität des Leimes
kontinuierlich gemessen, bevor der Leim dann in ei-
nen Zwischenspeicher 8 eingeleitet wird.
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[0041] Die Viskosität des Leimes ist ein wesentliches
Maß für seine Homogenität. Mit besserer Homogeni-
tät steigt sie an.

[0042] Die Daten, die vom Viskosimeter 7 ermittelt
werden, werden bei der hier dargestellten Ausfüh-
rungsform an eine Auswerteeinheit 9 weitergeleitet.
Da die Temperatur auch einen wesentlichen Einfluss
auf die Viskosität hat, wird auch diese Größe stän-
dig gemessen, insbesondere auch um bzgl. der Vis-
kositätsmessung ggf. eine Temperaturkompensation
durchführen zu können.

[0043] Unter diesem Aspekt werden auch die Daten
von verschiedenen Druckfühlern (P) und Tempera-
turfühlern (T) der Auswerteeinheit 9 zugeleitet. Diese
ist mit einem Programm versehen, über das sowohl
die Leistung der Pumpe 3 sowie die Drehzahl oder
die Leistung der Dispergiereinheit 4 gesteuert wer-
den kann als auch die am Wärmetauscher 6 aus dem
Leim auszutragende Wärmemenge. Entsprechende
oder notwendige weitere Steuer- und/oder Regelme-
chanismen wird der Fachmann aufgrund seiner Aus-
bildung und praktischen Erfahrung ergreifen um die
Vorrichtung oder das Verfahren zur Konditionierung
von Leim erfolgversprechend zu modifizieren.

[0044] Dabei ist es wesentlich, dass am Wärmetau-
scher 6 ggf. auch Energie in dem Leim eingebracht
werden kann, falls die am Viskosimeter 7 gemesse-
ne Viskosität nicht einen gewünschten Vorgabewert
erreicht.

[0045] Der Leim, der dann die gewünschte Konsis-
tenz hat, kann in einen Zwischenspeicher 8 geleitet,
aus dem er über eine Leitung 10 entnommen wird,
um in schon bisher bekannter Weise der hier nicht nä-
her dargestellten und/oder beschriebenen Dosierlinie
respektive einer Beleimungsvorrichtung einer Anlage
zugeführt zu werden. Bevorzugt kann dies eine An-
lage zur Herstellung von Spanplatten etc. sein. Der
Zwischenspeicher 8 wird dabei vorzugsweise auf ei-
nem konstanten Druck gehalten, um für die nachfol-
genden Bauelemente gleichbleibende Zuführbedin-
gungen zu gewährleisten.

[0046] Bei der hier beschriebenen Vorrichtung ist die
Pumpe 3 als eine Zirkulationspumpe vorzugsweise
so eingestellt, dass ihr Fördervolumen etwas über
dem Volumen an Leim liegt, das über die Zuleitung
1 zugeführt wird. Die sich ergebende Differenz wird
gedeckt, indem im Zwischenspeicher 8 befindlicher
Leim über eine Stichleitung 11 entnommen wird und
dem aus der Zuleitung 1 kommenden Leim zuge-
mischt wird. Dabei wird über ein Rückschlagventil 12
sichergestellt, dass der aus der Zuleitung 1 kommen-
de Leim erst von der Pumpe 3 über die Dispergierein-
heit 4 und den Wärmetauscher 6 geführt wird, bevor
er in den Zwischenspeicher 8 gelangt.

[0047] Diese Verschaltung verhindert insbesondere,
dass die hier beschriebene Konditioniereinheit in ei-
nen Leerlaufzustand verfällt. So wird ein aufwendige-
res Regeln vermieden, das notwendig wäre, um aus
einem derartigen Leerlaufprozess wieder in den nor-
mal zu steuernden Prozess überzugehen. Eine Leer-
laufvermeidung kann mit entsprechender Program-
mierung der Auswerteeinheit 9 und insbesondere mit
einem Füllstandsmesser im Zwischenspeicher 8 ein-
gerichtet werden.

[0048] Außerdem kann so sichergestellt werden,
dass Leim der den nachgeschalteten Anlageteilen
zugeführt wird, die Konditionierstrecke mindestens
einmal durchlaufen hat. Grundsätzlich kann die als
Zirkulationspumpe arbeitende Pumpe 3 auch auf ein
Fördervolumen eingestellt werden, das größer ist als
das Volumen, das in den nachgeschalteten Anlage-
teilen benötigt wird. Somit kann Leim, der im Zwi-
schenspeicher ist, ggf. auch mehrmals durch die hier
beschriebene Konditioniervorrichtung gelaufen sein.

[0049] In der Fig. 2 ist eine weitere Ausgestaltung
für eine Konditioniervorrichtung für Leim dargestellt.
Diese entspricht im Wesentlichen der bereits anhand
der Fig. 1 erläuterten Ausführungsform, so dass glei-
che Teile mit gleichen Bezugszeichen versehen sind.

[0050] In dem in der Fig. 2 dargestellten Beispiel ist
dabei zwischen dem Filter 2 und der Pumpe 3 noch
ein weiterer Wärmetauscher 13 vorgesehen. Mit die-
sem ist es möglich, die aus der Zuleitung 1 zuge-
führten Leime so vorzutemperieren, dass sie von der
Pumpe 3 optimal gefördert und anschließend in der
Dispergiereinheit 4 effektiv bearbeitet werden kön-
nen. Über den Wärmetauscher 13 kann dabei sowohl
Energie in den Leimstrom eingebracht als auch aus
diesem entzogen werden.

[0051] Grundsätzlich ist damit bei dieser Ausfüh-
rungsform der Wärmetauscher 6 auch lediglich als fa-
kultativ anzusehen, um mit diesem ggf. eine noch fei-
nere Justage der Temperatur und damit der Viskosi-
tät des Leimes zu ermöglichen.

[0052] Des Weiteren ist in der Fig. 2 auch noch ein
Umschaltventil 14 zu erkennen, das in der Leitung
hinter dem Viskosimeter 7 integriert ist. Über dieses
Umschaltventil 14 ist es möglich, konditionierten Leim
unmittelbar in die Leitung 10 zu einer Dosierlinie zu
leiten, ohne ihn im Zwischenspeicher 8 zwischen zu
puffern. Dies kann auch sinnvoll sein, wenn im lau-
fenden Betrieb der Zwischenspeicher gereinigt wer-
den muss.

[0053] Bevorzugt kann der Feinfilter 5 als selbstrei-
nigender Filter ausgeführt sein, der in vorgegebe-
nen Abständen mechanisch den Filter abstreift. Da-
bei können die abgestreiften Grobteile wieder vor
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oder direkt in die Dispergiereinheit eingeführt werden,
um diese nochmals zu dispergieren.

[0054] Die hier beschriebene Vorrichtung und das
Verfahren haben insbesondere den Vorteil, dass mit
ihr ein innerhalb einer Fertigung für Werkstoffplatten
etc. benötigter Leim jeweils präzise und vor allem
auch kontinuierlich konditioniert und damit in gleich-
bleibender Qualität für die Produktion, auch im An-
fahrbetrieb, bereitgestellt werden kann.

Stand der Technik:

[0055]
DE 10 2008 059 877 A1
DE 10 2009 006 704 A1
DE 10 2011 007 336 A1
DE 10 2011 077 514 A1
DE 10 2013 104 653 A1

Bezugszeichenliste

1 Zuleitung
2 Filter
3 Pumpe
4 Dispergiereinheit
5 Feinfilter
6 Wärmetauscher
7 Viskosimeter
8 Zwischenspeicher
9 Auswerteeinheit
10 Leitung
11 Stichleitung
12 Rückschlagventil
13 Wärmetauscher
14 Umschaltventil
P Druckfühler
T Temperaturfühler
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ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Dokumente wurde automatisiert erzeugt und ist ausschließlich
zur besseren Information des Lesers aufgenommen. Die Liste ist nicht Bestandteil der deutschen Patent- bzw.
Gebrauchsmusteranmeldung. Das DPMA übernimmt keinerlei Haftung für etwaige Fehler oder Auslassungen.

Zitierte Patentliteratur

- DE 102013104653 A1 [0004, 0055]
- DE 102011077514 A1 [0004, 0055]
- DE 102009006704 A1 [0004, 0055]
- DE 102011007336 A1 [0004, 0055]
- DE 102008059877 A1 [0004, 0055]
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Patentansprüche

1.    Vorrichtung zur Konditionierung von Leim mit
zumindest einer Zuleitung (1), einer Leitung (10)
zum Transport des konditionierten Leimes zur weite-
ren Verwendung und einer Dispergiereinheit (4), da-
durch gekennzeichnet, dass die Dispergiereinheit
(4) mit wenigstens einem Wärmetauscher (6, 13) in
Reihe geschaltet ist.

2.   Vorrichtung gemäß Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Dispergiereinheit (4) mit ei-
ner Pumpe (3) in Reihe geschaltet ist.

3.   Vorrichtung gemäß Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Pumpe (3) regelbar ist.

4.   Vorrichtung gemäß Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Pumpe (3) Leim aus einem,
vorzugsweise vorgespannten, Pufferspeicher (8) zu-
führbar ist.

5.   Vorrichtung gemäß Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Kreislauf vorgesehen ist, in
dem die zumindest eine Pumpe (3) in den Pufferspei-
cher (8) fördert und mit einer Förderleistung versehen
ist, die höher ist als ein Nettodurchsatzvolumen der
Vorrichtung.

6.  Vorrichtung gemäß Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest ein Viskosimeter
(7) und eine Auswerteeinheit (9) angeordnet ist, die
geeignet sind die Dispergiereinheit (3), den wenigs-
tens einen Wärmetauscher (6, 13) und/oder die Pum-
pe (3) zu steuern oder zu regeln.

7.   Vorrichtung gemäß Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest einem Viskosimeter
(7) ein Temperaturfühler (T) zugeordnet ist zur Tem-
peraturkompensation eines vom Viskosimeter gelie-
ferten Messwertes mittels zumindest eines Wärme-
tauschers (6, 13).

8.   Vorrichtung gemäß Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Wärmetauscher (6, 13) ein
Plattenwärmetauscher oder bevorzugt ein Spiralwär-
metauscher angeordnet ist.

9.  Verfahren zur Konditionierung von Leim, wobei
der Leim mit zumindest einer Zuleitung (1) einer Dis-
pergiereinheit (4) zugeführt wird, in der Dispergierein-
heit (4) dispergiert wird und der Leim in einer Leitung
(10) zur weiteren Verwendung transportiert wird, da-
durch gekennzeichnet, dass mit wenigstens einem
Wärmetauscher (6, 13) die Temperatur des Leimes
in Abhängigkeit von der vorgegebenen Viskosität ein-
gestellt wird.

10.  Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Leim die Dispergiereinheit (4) und
den Wärmetauscher (6, 13) mehrmals durchläuft.

11.  Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der Wärmetauscher (6, 13) in
Abhängigkeit von Temperatur und Viskosität des Lei-
mes geregelt wird.

12.    Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei einer Zirkulation der Leim
nach der Dispergiereinheit (4) in einen Pufferspeicher
geführt wird, und vorzugsweise die Zirkulation eine
höhere Durchlaufleistung als das Nettodurchsatzvo-
lumen des Verfahrens aufweist.

13.  Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, dass mittels eines Viskosimeter (7)
und einer Auswerteeinheit (9) die Dispergiereinheit
(3), zumindest ein Wärmetauscher (6, 13) und/oder
die Pumpe (3) gesteuert oder geregelt wird.

14.    Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, dass über ein Viskosime-
ter (7) mit zugeordnetem Temperaturfühler (T) eine
Temperaturkompensation des vom Viskosimeter ge-
lieferten Messwertes mittels zumindest eines Wär-
metauschers (6, 13) durchgeführt wird.

15.  Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, gekenn-
zeichnet durch den Betrieb einer Vorrichtung gemäß
einem oder mehreren der Ansprüche 1–8.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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