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Dusen fur die Holzindustrie

Autor und Ansprechpartner flr weitere Informationen:
Christoph Pulkus, + 49 (0) 9565 /94 81-37

Die professionelle Bediisung bei der industriellen Holzbearbeitung,
speziell der Plattenfertigung, gewinnt zunehmend an Bedeutung. Dafiir
verantwortlich sind nicht nur steigende Energie- bzw. Rohstoffkosten; auch
immer hohere Qualitatsanspriiche bei der Holzplattenherstellung férdern
die Nachfrage nach geeigneten Verfahren und Méglichkeiten, um
Flussigkeiten moglichst homogen auf vorbereitete Grundmaterialien
aufzutragen. Erschwerend kommt hinzu, dass sich diese Materialien bei
den verschieden Plattenausfiihrungen, wie MDF-Platten, Hartfaserplatten,
Spanplatten oder OSB-Platten unterscheiden, was wiederum Auswirkung
auf die Bedusung hat.
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Die Fertigung der Platten ist allerdings ahnlich.
Die einzelnen Fasern bzw. Spane werden uber
eine groRe Bandstrafle transportiert und mit
Trennmittel, Wasser oder Leim bespriht und
befeuchtet. Anschlieend wird das so behandelte
Grundmaterial zu Platten verpresst.

MDF-Platten

Beleimen, Befeuchten, Benetzen ...

Bei der Herstellung von Spanplatten- bzw. bzw. MDF-Plattenherstellung
erfolgt die Beleimung auf unterschiedliche Weise. Wahrend die Beleimung
der Spane in Mischtrommeln stattfindet, werden die Fasern der MDF-Platten
in der Blowline (Nassbeleimung) oder im Fallschacht (Trockenbeleimung)
bearbeitet. Ziel dabei ist es, den Leim moglichst homogen im Blasrohr zu
verteilen, denn ein ungleichmafiger Leimauftrag fuhrt in der Folge zur
Fleckenbildung auf der Faserplatte und damit zu einer Qualitdtsminderung.

Auf dem Transportweg Uber die Bandstrassen zu den Pressen, werden die
Spane und Fasern mit Hilfe von speziellen Diisen befeuchtet bzw. diverse
Additive werden aufgebracht. Hier kommen auf Grund ihrer Sprih-
charakteristik fast ausschlieflich Flachstrahldisen zum Einsatz. Diese
Disen sind als Druckdisen (Einstoffdisen) und als Zweistoffdisen in
Gebrauch. Bei Zweistoffdisen wird zusatzlich mit einem zweiten Medium
(Luft oder Dampf) als Zerstaubungshilfsmedium gearbeitet.

Druckdiisen oder Zweistoffdliisen?

Die beiden Disensysteme weisen unterschiedliche Gegebenheiten auf, die
es bei einem Produktionseinsatz zu berlcksichtigen gilt: So erweist sich
etwa der glnstigere Anschaffungspreis wie auch die niedrigen
Betriebskosten bei Druckdlsen, im Vergleich zu Zweistoffdusen, als ein
wirtschaftlicher Vorteil. Fiir das System der Druckdulsen sprechen weiterhin
der realisierbare maximale Zerstdubungswinkel von 120° und der kleine
Zerstdubungsimpuls auf Grund der niedrigen Tropfengeschwindigkeit.
Die erreichbare Tropfengrofle ist bei diesem Zerstaubungssystem direkt
proportional abhangig vom anstehenden Fllssigkeitsdifferenzdruck:
Je groBer der Druck, desto feiner ist der Spray. Erfahrungsgemafd sind
bei Druckdlisen TropfengroRen kleiner als 100 Mikrometer
(bei Flachstrahldisen) bzw. 50 Mikrometer (bei Hohlkegeldiisen) nicht
realisierbar. Probleme bei der Zerstaubung, selbst bei hohen Drilcken,
treten jedoch bei hoher viskosen Medien auf. So reagieren bei
Suspensionen mit hohen Feststoffgehalt Druckdisen im Dauereinsatz
sensibel. Daruber hinaus ist der Regelbereich aufgrund physikalischer
Gesetze begrenzt. Um beispielsweise den Durchsatz einer Duse zu
verdoppeln, muss ein vierfacher Flussigkeitsdruck zur Verfugung stehen.
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Modell 650/0
(Grundform)

Modell 650/7-1
(pneumatisch
gesteuert)

Modell 650 Form 8
(mit elektromagnetischer
Auf-/Zusteuerung)

ist das Schlick Flach-

Als Druckdise
strahldiisen Modell 650 in den verschieden-
sten Ausfuhrungsformen in der industriellen
Holzfertigung im Einsatz.

Im Gegensatz zu den Druckdisen
arbeiten Zweistoffdisen mit einem
weiteren Medium, wie z. B. Luft oder
Dampf. Bei aufenmischenden
Versionen koénnen beide Stoff-
strome unabhangig voneinander
geregelt werden. Das Verhaltnis Luft
bzw. Dampf zur FllUssigkeit bes-
timmt dabei die Tropfengrofe - so
sind sogar 10 - 15 Mikrometer
realisierbar. Durch die getrennte
Ansteuerung der beiden Medien
ergibt sich ein Flissigkeitsregel-
bereich von 1:8. Selbst hoher
viskose Medien lassen sich mit
dieser  Technik  verstopfungs-
unempfindlich und homogen zer-
stauben.
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Losung mit Pfiff: ABC-Technik

R w7 Im  Produktprogramm von Dusen-

B Schlick steht die Modellreihe 930 flr
die Zweistoff-Flachstrahl-Dise in der
herkdmmlichen Ausflihrung: Luftkappe
mit ,Hornern“ zur Erzeugung des
Flachstrahls. Auf Grund der allgemein
bekannten Problematik des Anbackens
und einem damit verbundenen inhomo-
genen Spruhbild, bedingt durch die
Verwirbelungen im Mundungsbereich,
den ,Hornern“, haben die Experten
bei Schlick eine neuartige Losung
entwickelt. Eingesetzt wird die neue

Anbackproblematik bei der her-
kémmlichen 2-Stoff-Flachstrahldiise ~und patentierte Anti-Bearding-Technik

mit ,Hornerkappe* ohne ABC- (ABC-Technik) bei der 2-Stoff-Flach-
Technik strahldiise Mod. 930 PRO ABC.

2-Stoff-Flachstrahldiise
Modell 930 Pro ABC mit
ABC-Technik (Anti-Bearding-
Technik), die Ablagerungen
und Anbackungen an der
Disenmiindung verhindert

Die ABC-Technik verhindert Ablagerungen und Anbackungen an der
Disenmundung dadurch, dass sie Turbulenzen an der abgerundeten
Luftkappe vermeidet. In der Produktion erhéht die ABC-Ausfiihrung
die Prozesssicherheit, vermeidet reinigungsbedingte Ausfallzeiten und
benetzt durch das homogene Sprihbild die Flachen gleichmagig.

Im Bereich der Plattenfertigung innerhalb der industriellen
Holzbearbeitung werden die Fasermatten unmittelbar vor der Presse
mit Dampf befeuchtet. Mit entscheidend fiir ein hoch qualitatives
Produkt ist, dass die Fasern dabei mit einem geeigneten Dampfdruck
und der richtigen Dampfmenge bespriht werden. FlUr den
industriellen Einsatz kommt hier in der Industrie u.a. auch die
gerauschunempfindliche Lavaldise Modell 630 von Schlick zur
Anwendung.
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Diisen zur Olschmierung

Glattstrahldiise von Schlick Modell 629

Wie in vielen anderen Industrie-
bereichen, so ist es auch in der Holz
bearbeitenden Industrie wichtig, bei
den Walzenpressen auf Grund der
hohen Beanspruchung fur eine aus-
reichende und kontinuierliche
Schmierung zu sorgen. Fir eine
punktgenaue Bedlsung eignet sich
dabei eine Glattstrahldise von
Schlick, wie beispielsweise das
Modell 629. Die Entscheidung fur
die richtige DUse hangt allerdings
immer von einer Vielzahl von Para-
metern ab. Abhangig vom Einbauort
bzw. vom Zerstaubungsmedium
sind bei dieser Anwendung auch
alternative DUlsensysteme wie
Hohlkegeldlsen, als Druckvariante,
oder Zweistoffdisen im Einsatz. Die
Ricksprache mit Experten aus dem
Bereich der Disentechnologie lohnt
sich hier allemal.
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