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@ Verfahren und Vorrichtung zum kontinuierlichen Auf- bzw. Einbringen von Impréagnier- und/oder Lasierflissigkeit auf

Werkstlcke.

@ impragnier- und/oder Lasierfliissigkeit wird in einem
einzigen Durchlauf auf kontinuierlich geférderte Werkstlicke
aus Holz in exakt dosierbarer Menge und Eindringtiefe auf-
bzw. eingebracht, indem die Imprégnier- und/oder Lasier-
fiissigkeit (1) in kleinvolumigen Kammern (3), die llickenlios
dicht nebeneinander auf der Oberfliche eines Endiosbandes
{6) durch entsprechende Anordnung elastisch nachgiebiger

Stege (5) gebildet sind, aufgenommen wird und indem diese
Stege (5) in Werkstoff-Durchlaufrichtung alimahlich kontinu-
ierlich verformt und damit die Volumina der Kammern (3)
verkleinert werden, wodurch die Impragnierfliissigkeit (1)

unter entsprechendem Druck in die Holzwerkstlicke einge-
pref3t wird.
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Verfahren und Vorrichtung zum kontinuierlichen Auf-
bzw. Einbringen von Imprédgnier- und/oder Lasier-
fliissigkeit auf Werkstilicke

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum kontinuier-

lichen Auf- bzw. Einbringen von Impr&gnier- und/oder

JLasierfliissigkeit auf langgestreckte, wenigstens

oberfldchlich aus Holz, bei dem die Impr&gnier- und/
oder Lasierfliissigkeit begrenzt iUberdosiert auf die
Werkstiicke aufgebracht, die abflieBende UberschuB-
menge in einem Kreislauf aufgefangen und nach Fil-
tration wiederverwendet wird, und eine Vorrichtung
zZur Durchfﬁhrung des Verfahrens.

Das Imprdgnieren von Holz l&Bt sich bis zum heuti-
gen Tage noch nicht groBtechnisch kontinuierlich
durchfithren. Um einen den Anforderungen und Vor-
schriften entsprechenden Holzschutz zu erreichen,
miissen die Impr&gnier- und/oder Lasierfliissigkei-
ten in bestimmten vorgeschriebenen Mindestmengen
auf- und auch in das Holz engebracht werden, so da8
sich eine bestimmte vorgeschriebene Eindringtiefe
ergibt. Bei groBtechnischem Betrieb ist es uner-
1488lich, da8 die dabei auf- und eingebrachten Men-
gen der Lasier- bzw. Imprdgnierfliissigkeit nicht
bzw. nicht nennenswert iberschritten werden, weil
sonst die Wirtschaftlichekeit der Arbeitsweise in
Frage gestellt wird.
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Es ist bekannt, Werkstiicke aus Holz zur Verbesserung
der Aufnahmefdhigkeit fiir das Imprdgnier- bzw. La-
siermittel mit Oberfldchenperforationen 2zu versehen;
bei Masten—~ und Schwellenimprdgnierungen sind auch
schon in bestimmten Abstinden Kernbohrungen vorge-
nommen worden, um die gewilinschte Tiefenwirkung der
Imprignierung zu erzielen. Zur Imprdgnierung sind
bisher Kesseldruck- und Doppelvakuum-Verfahren in
Anwendung, welche zundchst einen Chargenbetrieb be-
dingen, der modernen Fertigungsmethoden nicht ent-
spricht, welche aber den liberaus groBen Nachteil
haben, da8 die Dosierung nicht beeinfluBbar ist.

So kommt es teilweise zu Uberaufnahmen von Impr&g-
nierfliissigkeit, wenn bestimmte Werkstlicke aus Holz
im Vergleich zu anderen besonders aufnahmefihig sind.
Dadurch entstehen neben unerwlinschten st&renden Ne-
benwirkungen wirtschaftliche Verluste wegen eines

erheblichen Mehrverbrauchs an Imprédgnierfliissigkeit.

Werkstilicke, deren Oberfldchen nach ihrem Einbau
sichtbar sind, insbesondere getrocknete und geho-
belte H&lzer, kOnnen nicht nach dem Perforationsver-
fahren impr&gniert werden, wel die Perforations-
stiche bzw. -6ffnungen die Sichtfl&dchen verunstal-
ten wlirden. Flir diese Werkstilicke ist unabhdngig
davon, wie die Impr&gnierung oder Lasierung vorge-—
nommen wird, eine zwei- bis dreimalige Wiederholung
des Imprédgnierungsvorganges erforderlich. Bei groB-
technischen Anlagen entstehen auf dise Weise erheb-
liche Probleme hinsichtlich der Zwischenlagerung
der Werkstilicke fiir das Trocknen zwischen aufeinan-
derfolgenden Behandlungsvorgédngen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung zu schaffen, mit welchen

das Imprdgnieren und/oder Lasieren von H®lzern in
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einem einzigen kontinuierlichen Durchlaufvorgang
vorgenommen werden kann, wobei die Imprégnierfliis-
sigkeit in exakt dosierbarer Menge auf das Holz

auf- bzw. in das Holz eingebracht werden kann.

Bei der LOsung dieser Aufgabe geht die Erfindung

aus von der DE-PS 24 02 805 und dem DE-GM 80 10 753.

Durch die Lehren des genannten éGutschen Patents
wird es mdglich, das Behandlungsmittel, also Impr&dg-
nier- und/oder Lasiermittel verlustfrei im Kreis-
lauf zu fiihren, wieder aufzubereiten und auf die
HO6lzer aufzutragen. Durch die Lehren des deut-
schen Gebrauchsmusters ist es bekannt, Holzober-
fldchen mit Hilfe gegensinnig rotierender Biirsten-
walzen, welche die Holz-Werkstiicke paarweise von
gegeniiberliegenden Seiten her beriihren, allseitig
mit in geeigneter Weise aufgebrachter Imprédgnier-
und/oder Lasierfliissigkeit zu beschichten. Bei
letzterer Vorrichtung ist jedoch die Eindring-
tiefe, in dem Falle, wo ein Imprdgniermittel ver-
wendet wird, flir Holzschutzzwecke absolut unzurei-
chend.

Die vorstehend genannte Aufgabe wird erfindungsge-
mdB dadurch geldst, daB die Imprignier- und/oder
Lasierfliissigkeit bei dem ersten Kontakt mit der
Werkstlickoberfléche in eine Vielzahl kleinvolumi-
ge, deformierbare,werkstiickseitig offene Kammern
eingebracht und durch gesteuerten Druck aus den

Kammern in das Werkstiick eingepreBt wird.

Bei dem erfindungsgemdB8 ausgebildeten Verfahren
wird die Werkstilickoberfldche liickenlos von einer
Vielzahl kleinvolumiger &formierbarer, jedoch
werkstilickseitig offener Kammern bedeckt, welche
beim Kontakt mit der Werkstilickoberfldche mit Im-
prédgnier- und/oder Lasierfliissigkeit geflutet
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werden. Aufgrund der Werkstoffeigenschaften dichten
die Kammern auf der Werkstlick- bzw. Holzoberfliche
ab, und es steht jetzt der Werkstilickoberfldche eine
sehr exakt dosierte Menge an Imprdgnier- und/oder
Lasierfliissigkeit gegeniiber. Wird nun auf diese
Kammern ein Druck ausgelibt, unter dessen Wirkung

sie sich deformieren bzw. im Volumen verkleinern
und dabei gleichzeitig ihren Abdichtungsdruck auf der
Werkstiickoberfldche vergr&Bern, dann gibt es fiir die
Imprignier- und/oder Lasierfliissigkeit nur einen ein-
zigen Weg, n&mlich den iiber die Werkstiickoberflédche
hinaus in das Porengefiige des Werkstlicks hinein. Die
Dosierung der einzubringenden Menge an Imprédgnier-
und/oder Lasierflilissigkeit wird dabei zus&dtzlich da-
durch gewdhrleistet, daB die Vielzahl der kleinvo-
lumigen Kammern bei geringen einzubringenden Mengen
an Imprdgnier- und/oder Lasierfliissigkeit mir ge-
ringfiigig, bei groBen Mengen stark deformiert bzw.
verkleinert werden. Der Vorteil des erfindungsgem&B
ausgebildeten Verfahrens besteht u. a. auch darin,
daB durch die AufschlieBung der Oberfldche in viele
kleinvolumige Kammern die Impr&gnier~ und/oder La-
sierfliissigkeit mit auf Wunsch enorm hohen Driicken
in das Werkstiick eingepreft werden kdnnen, welche
sonst z. B. im Kesseldruckverfahren nur unter erheb-
lichem technischen Aufwand verwirklichbar sind und
dabei nicht einmal fiir eine gleichm&B8ige Verteilung
der Imprdgnier- und/oder Lasierfliissigkeit iiber die
Werkstilickoberfl&che garantieren.

In vorteilhafter Weiterbildung des erfindungsgemédBen
Verfahrens wird der Druck auf die Impr&dgnier- und/
oder lLasierfliissigkeit nach deren erstem Rontakt mit
der Werkstilickoberfldche gesteuert gesteigert. Hier-
durch wird ein technologisch optimalr Imprigniervor-

gang gesichert, denn die allmdhliche Drucksteigerung
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foérdert das gewlinschte Eindringen der Impr&gnier-

und/oder Lasierfllissigkeit in das Holzinnere.

Die zur LOsung der zugrundeliegenden Aufgabe die-
nende erfindungsgemdB ausgebildete Vorrichtung be-
steht aus FOrdermitteln fiir die Werkstlicke, Auf-
tragseinrichtungen fiir die Impr&gnier- und/oder La-
sierfliissigkeit sowie Fdrder-, Auffang- und Fil-
triereinrichtungen fiir eine Kreislauffiihrung und
Wiederaufbereitung der Impré&gnier- und /oder La-
sierfliissigkeit.

Die erfindungsgem&dBe Vorrichtung ist dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Auftragseinrichtungen fiir

die Impr&gnier- und/ oder Lasierfliissigkeit aus
einander paarweise auf gegeniiberliegenden Werk-
stilickoberflédchen anliegenden, geschwindigkeits-
gkich mit den Werkstiicken angetriebenen Endlos-
bédndern besteht, deren werkstiickseitige Oberfldchen
durch aufrechtstehende elastisch nachgiebige Stege
mit einer Vielzahl kleinvolumiger, deformierbarer
Kammern versehen sind, wobei dem jeweils werkstilick~
seitigen Trum (Bandteil zwischen Antriebs- und Um-
lenkrolle) eines jeden Endlosbandes dicht nebenein-
anderliegenden AnpreBwalzen zw gesteuerten Defor-
mation der Kammern zugeordnet sind, und daB unmit-
telbar am Werkstiickeintrittsende der Endlosbénder
an den Kreislauf der Imprédgnier- und/oder Lasier-
fliissigkeit angeschlossene Anflutkammern zum Be-
fillen der Kammern der Endosbdnder mit Imprdgnier-
und/oder Lasierfliissigkeit vorgesehen sind.

Bei der erfindungsgemdBen Vorrichtung ist, wie schon
erwdhnt, von dem DE-GM 80 10 753 und der DE-PS
24 02 805 ausgegangen worden. Die Impr&gnier-~ und/

oder Lasierfliissigkeit kann infolgedessen konti-
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nuierlich im Kreislauf gefiihrt und immer wieder neu
auf die Werkstlicke aufgebracht werden, ohne daB Ver-
luste eintreten. Anstelle der bei der Vorrichtung
nach dem Gebrauchsmuster vorgesehenen gegensinnig
rotierenden, aufeinander gegeniiberliegenden Werk-
stlickseiten angeordneten Blirsten sind erfindungs-
gemdB Endlosb&@nder-Paare vorgesehen, deren werkstilick-
seitige Oberfldchen durch Stege in eine Vielzahl
kleinvolumiger Kammern aufgegliedert ist. Die werk-
stlickseitigen Trums sind durch AnpreBwalzen gegen
ein Ausweichen abgestiitzt bzw. werden durch diese
AnpreBwalzen derart mit Druck beaufschlagt, daB8 die
gewlinschte kontinuierlich zunehmende Deformation
der kleinvolumigen Kammern stattfindet. Auf diese
Weise werden Verschmutzungen des FuBbodens verhin-
dert, entsteht eine Vorrichtung, die in beliebigen
Gr&Ben flir beliebige Durchsatz-Geschwindigkeiten
ausgelegt werden kann und die sich vor allem auch

in andere Fertigungsanlagen einbauen 1&8t. Die End-
losbé&nder-Paare konnen den Querschnitten der Werk-
stlicke angepalt weraen. Sie konnen auch so umgewan-
delt werden, daB vieleckige asymmetrische oder run-
de Querschnitte von Werkstilicken mdglich sind. Zweck-
mdBigerweise sind die einander gegeniiberliegenden
Endlosbdnder-Paare auswechselbar und lageneinstell-
bar in der Vorrichtung angeordnet, damit diese al-
len mtglichen Bediirfnissen der Praxis gerecht werden
kann. Es besteht auch sehr leicht die MOglichkeit,
die Endlosbdnder auszuwechseln, um hinsichtlich der
Dosierung der Imprdgnier- und/oder Lasierfllissig-
keit unterschiedliche Volumina der kleinvoiumigen
Kammern vorzugeben.

Die Endlosbédnder, welche werkstiickseitig mit Stegen
aus elastisch nachgiebigem Werkstlick ausgeriistet

sind, um die kleinvolumigen Kammern zu bilden, haben
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zweckmiBigerweise Steganordnungen, welche viereck-,
rhomben- oder rautenfdrmige bzw. quadratfdrmige
Kammerquerschnitte ergeben, wobei die Spitzen oder
Ecken der Viereckquerschnitte in Bandlaufrichtung
weisen. Dabei ist es jedoch gemdB Patentanspruch 4
zweckméBig, diese hinsichtlich ihrer Form und Lage
quer zur Bandlaufrichtung unregelmdBig anzuordnen,
damit am Werkstilickaustrittseitigen Ende des End-
losbandes der Druck auf die Imprégnier- und/oder
Lasierfliissigkeit nicht in Form einer guer zum
Werkstiick verlaufenden Linie schlgartig aufgehoben
wird und sich eine AbriBkante ergibt, sondern, daB
die Aufhebung des Druckes unregelmdBig iiber die
Breite des Werkstilickes hinweg erfolgt. Auf diese
Weise werden evtl. sichtbare AbriBkanten vermieden.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind in den Unteranspriichen 5 bis 17 enthalten.

Mit Hilfe der MaBnahmen gemdf den Patentanspriichen
5 und 6 wird der allmé&hlich ansteigende Druck auf
die Imprdgnier~ und/oder Lasierfliissigkeit erzielt.
Die Verstellbarkeit des Keillwinkels gewdhrleistet
eine exakte Dosierung einerseits, aber sie erlaubt
auch die Druckstdrke der jeweiligen Porositdt der
Werkstilicke anzupassen und bei schwer impré&gnier-
baren Werkstiicken hohere, werkstilickangepaBte Driicke
Zu erzeugen.

Das Zusammenfassen aller Rollen und insbesondere
der AnpreBwalzen eines Endlosbandes in gemeinsamen
Lagerwangen fithrt gemd@B Patentanspruch 7 dazu, da8
jede Endlosband-Einheit als Ganzes in dem erwihn-
ten Kipphebellager abgestilitzt werden kann, wobei
die asymmetrische Anordnung der Kipphebellager in

Bezug auf die Ldnge der Wangen dafiir sorgt, daB
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die Druckwirkung werkstiickaustrittsseitig h8her ist.
Es ist denkbar, die Kipphebellager in Bezug auf die
Wangen in La&ngsrichtung der Endlosbdnder verstell-
bar anzuordnen, um den Verlauf des ‘Druckanstieges

iber die L&nge des Endlosbandes hinweg zu verdndern.

Gem&dB Patentanspruch 8 eignen sich die Kipphebellager
als geeignete Angriffspunkte zum Aufbringen des Ar-
beitsdruckes, wobei bei einander gegeniiberliegenden,
zu einem Paar gehdrenden Endlosbdndern gemdB Patent-
anspruch 9 ein Kipphebellager als Widerlager und

das andere als Angriffspunkt flir einen Druckerzeu-
ger dienen kann.

Eine Weiterbildung nach Patentanspruch 10 ist ins-
besondere dann von Vorteil, wenn die Werkstiicke nicht
hundertprozentig geradlinig ausgebildet sind, weil
sich die Endlosbdnder-Paare dann im Rahmen der Mog-
lichkeiten der schwimmenden Lagerung Anderungen des

Langsverlaufes voriibergehend anpassen k&nnen.

Die Druckerzeuger, welche maBgebend dafilir simd da8
die kleinvolumigen Kammern deformiert und damit der
Arbeitsdruck zum Einbringen der Imprégniér— und/oder
Lasierfliissigkeit erzeugt wird, k&nnen zweckmdBig
auf vielseitige unterschiedliche Weise in der schon
vor erwdhnten Weise auf ausschlieBlich eines der zu
einem Paar gehSrenden Endlosbdnder oder aber auch
gleichzeitig zangenartig auf beide einwirkend aus-
gebildet werden. Jede Art hat ihre besonderen Vor-
teile.

Die Ausbildung gemdB Patentanspruch 11 hat den Vor-
teil, daB der Arbeitsdruck wdhrend des Arbeitens
konstant gehalten werden kann, aber auch wdhrend

des Arbeitens ver&@nderbar ist.
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Die Federn gemdB Patentanspruch 12 sind erheblich
betriebssicherer als Anlagen zum Erzeugen hydrau-
lischen oder pneumatischen Druckes mit ihren Re-
gelanlagen. Sie sind auch erheblich kostengiinsti-
ger hinsichtlich Anschaffung und Wartung, aber sie
haben auch den Nachteil, daB bei gr&Beren Werkstiick-
toleranzen voriibergehende Anstiege und auch Ver-
minderungen des Druckes, deren AusmaB jeweils abhin-

gig von der Federkennlinie ist, hingenommen werden

miissen.

GemdB Patentanspruch 13 sind die Druckerzeuger als
Gewindespindeln ausgebildet. Dabei wird jedoch vor-
ausgesetzt, daB die Werkstiicke eng tolerierte Ab-
messungen bzw. akkurate Oberflidchen aufweisen.

Bei der Ausgestaltung gemdB Patentanspruch 14 wird
durch den gr&B8eren Durchmesser der werkstlickein-
trittsseitigen Umlenkrolle ein weicherer Eintritt
der Werkstiicke in den Spalt zwischen den Endlos-
bédndern erzielt. Es wird auf diese Weise ein Ver-
schleiB der Stegstrukturen der Endlosband-Ober-
fldchen gemindert.

Gem&B einer vorteilhaften Weiterbildung der Vorrich-
tung nach Patentanspruch 15 werden anstelle der An-
preBwalzen AnpreBeinrichtungen verwendet, welche
das Endlosband sowohl seitlich an den AuBenkanten
wie auch riickseitig, von wo aus der Druck aufge-
bracht wird, lickenlos fl&dchig umgeben, so daB8 zu-
verldssig und unter allen Bedingungen und insbe-
sondere auch bei hohen PreBdriicken ein stetig zu-
nehmender Imprdgnierdruck erzeugt wird, weil das
Endlosband nicht seitlich ausweichen oder gegen
Druckrichtung nachgeben kann.
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Die Seitenfiihrung bewirken erfindungsgemdB die Hal-
tewinkel an den AuBengliederketten und die fl&chen-
hafte liickenlose Abdeckung bewirken die Platten,
welche an den Haltewinkeln quer zur Bewegungsrich-
tung des Endlosbandes einander fugenlos stoBend be-
festigt sind. Das Endlosband l&uft demzufolge auf
dem Endlosrollen-Plattenband.

Da sich die Platten dieses Endlosrollen-Plattenban-
des bei hohen Arbeitsdriicken und grofien Bearbei-
tungsbreiten im Bereich zwischen den Rollenglieder-
ketten hochwdlben k®nnten und damit dariber hinaus
ein gleichmdBiger Druck aufgebracht werden kann,
verlaufen parallel zu dem Endlosrollen-Plattenband
in gleichm&Bigen Abst&nden Endlosrollenketten,
deren Glieder oder Laschen auf den Riickseiten der
Platten aufliegen und deren mit zus&tzlichen AuBen-
hiilsen versehene Rollen Druckschwerter als Aufla-
ger zum Ubertragen des AnpreBdruckes dienen. Da das
Endlosrollen-Plattenband selbst nicht druckbeauf-
schlagt wird, ist der Abstand des jeweils &ZuBeren
Endlosrollenbandes von dem Endlosrollen-~Platten-
band halb so groB wie der Abstand der ibrigen End-
losrollenketten voneinander.

Damit das Endlosband keinen unndtigen mechanischen
VerschleiB erf&hrt, welcher durch Relativbewegungen
zwischen den Platten bzw. den fithrenden Schenkeln
der Haltewinkel und dem Endlosband entstehen ko&nnte,
ist es wichtig, daB die Achsen der Rollen des End-
losrollenbandes und die Oberfldchen der Drucksei-
ten der Platten des Endlosrollen~Plattenbandes in
einer gemeinsamen Ebene mit der Rilickseite des End-
losbandes liegen und daB sich die aneinanderstoBen-
den Kanten der Platten des Endlosrollen-Platten-
bandes in fluchtender Lage zu den erwihnten Dreh-
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achsen befinden. Die riickseitige Abschrédgung der
Platten, deren Abschrdgungswinkel von der GrdBe

der Umlenkrolle abhdngig ist, gewdhrleistet eine
einwandfreie Umlenkung an der Umlenkwalze. Zweck-
miBigerweise ist die Breite der Platten an die Tei-
lung des Endlos-Plattenbandes angepaBt. Je geringer
diese Teilung ist, um so geringer ist die evtl.
Beanspruchung des Endlosbandes wdhrend der Umlen-
kung.

Die Weiterbildung der Vorrichtung hat den weiteren
Vorteil, daB insbesondere vertikal angeordnete End-
losbédnder, vor allem dann, wenn l&ngere Behandlungs-
strecken vorliegen, seitlich auch zuverl&dssig gegen
Durchhang gefiihrt sind.

Die Stellspindeln gemdB Patentanspruch 16, welche
Gewindespindeln sind, machen Druckregeleinrichtun-
gen, hydraulische AnpreBeinrichtungen u. dgl. iiber-
fliissig, denn durch die Stellspindeln werden die
zwel zusammenarbeiténden Druckrahmen zangenartig
zusammengefalBt und die Verjﬁngﬁng des Arbeitsspal-
tes in Werkstiick-Durchlaufrichtung 1&Bt sich exakt
feineinstellen.

Durch die Weiterbildung gem&8 Patentanspruch 17
kdnnen Toleranzen hinsichtlich der Fertigung der
Druckschwerter und andere Besonderheiten miihelos
ausgeglichen werden.

Die Erfindung ist anhand mehrerer Ausfiihrungsbei-

spiele schematisch in den Zeichnungen dargestellt.
Es zeigt:
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eine Schemazeichnung, welche das er-
finderische Verfahrensprinzip sowie
auch das Grundprinzip der Arbeits-

weise der erfindungsgemd@B ausgebil-

deten Vorrichtung erkennen 1l48t,

eine Seitenansicht der zur Durchfih-
rung des Verfahrens dienenden erfin-

dungsgemdB ausgebildeten Vorrichtung,

die erfindungsgemdB ausgebildete
Vorrichtung in perspektivischer An-
sicht,

eine teils geschnittene Schema-Seiten-
ansicht einer weitergebildeten An-
preBeinrichtung der erfindungsgemés-

sen Vorrichtung,

eine Querschnittsansicht der AnpreB-
einrichtung,

eine Schnittansicht l&ngs der Linie
IIT-ITIT in Fig. 5,

eine vereinfachte Ansicht einer Um-
lenkeinrichtung und

eine Schema-Seitenansicht eines zu-
sammenwirkenden Paares von AnpreBein-

richtungen.

Das erfindungsgemdB ausgebildete Verfahren beruht
gem. Fig. 1 darauf, daB8 Impr&gnier- und/oder Lasier-
flissigkeit 1, welche den Werkstlicken aus Holz 2

kontinuierlich zugefihrt wird, bei ihrem ersten
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Kontakt mit der Holzoberfldche in eine Vielzahl
kleinvolumiger, dicht nebeneinander angeordneter,
werkstiickseitig jedoch offener, deformierbarer
Kammern 3 aufgenommen wird. Diese Kammern, welche
nach ihrem Kontakt mit der Werkstilickoberfldche
mit dem kontinuierlich gefdrderten Werkstilick 2
mitwandern, werden nun durch in Richtung der
Pfeile 4 in Fig. 1 wirkenden Druck zunehmend de-
formiert, d. h. in ihren Volumen verkleinert, so
daB die Imprégnier- und/oder Lasierfliissigkeit 1,
welche infolge der aus nachgiebigem Werkstoff
bestehenden, die Kammern seitlich begrenzenden
Stege 5, die ebenfalls zunehmend stdrker auf die
Werkstiickoberfldche gepreB8t werden, nicht seit-
lich ausweichen k&nnen, infolge des Druckanstie-
ges gezwungen ist, in die Werkstlickoberfl&che und

in das Innere des Werkstiickes 2 hinein einzudrin-
gen.

Die Fig. 1 18t deutlich erkennen, daB die Stege

5 in der durch Pfeil 6 in Fig. 1 dargestellten
Werkstlick-Durchlaufrichtung zunehmend niedriger
werden, was bedeutét, daB die Volumina der Kammern
3 in entsprechendem MaBe kleiner und damit der
EinpreBdruck der Imprédgnier- und/oder Lasierfliis-
sigkeit in Holzdurchlaufrichtung gr&Ber wird.

Fig. 2 zeigt die erfindungswesentlichen Teile der
erfindungsgemdB ausgebildeten Vorrichtung in Sei-
tenansicht. Die Fdrdereinrichtung zum kontinuier-
lichen Durchlauf der Werkstiicke 2 in Richtung des
Pfeiles 6 sind weggelassen. Ebenso nicht dar-
gestellt sind auch Vorbereitungseinrichtungen,
welche eine Oberfldchensduberung der Werkstilicke

2 von Staub o. dgl. vornehmen. Es fehlen auch die

an sich bekannten Einrichtungen, um die Imprig-
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nier- und/oder Lasierfliissigkeit am Kreislauf
kontinuierlich den Kammern 3 zuzufiihren, UberschuB-
mengen aufzufangen, zu reinigen und im Kreislauf

erneut an die Kammern 3 heranzufdrdexrn.

Gem&B8 Fig. 2 ist ersichtlich, daB die erfindungs-
gemdB ausgebildete Vorrichtung zwei einander paar-
weise auf gegeniliberliegenden Seiten des Werkstiik-
kes 2 gegeniiberliegende Endlosbidnder 6 aufweist,
deren werkstilickseitige Oberfldchen durch die

schon aus Fig. 1 ersichtlichen Stege 5 in die
Vielzahl der kleinvolumigen deformier- bzw. ver-
kleinerbaren Kammern 3 aufgegliedert ist. Zweck-
médBigerweise bestehen die Endlosbidnder 6 aus ge-
eigneten Kunststoffen, Gummi o. dgl. An den werk-
stiickseitigen Enden 7 der Endlosbéd&nder 6 sind
Anflutkammern 8 vorgesehen, welche kontinuiérlich
aus der nicht gezeigten Einrichtung mit Impr&g-
nier- und/oder Lasierfliissigkeit beschicht werden.
Bei der” Ausgestaltung gem. Fig. 2 sihd zwei recht-
winklig zueinander angeordnete, einander gegen-
liberstehende Endlosbdnder-Paare 6 dargestellt. Die-
se Ausgestaltung eignet sich fiir Werkstiicke 2, die
einen viereckigen Querschnitt aufweisen. Bei ande-
ren Werkstilick-Querschnitten muB die Anzahl der
Endlosbdnder-Paare 6 erhdht oder verkleinert,
deren Querkontur unter Umst&nden von der gerad-
linigen abweichend verdndert werden. Die zu einem
Paar gehdrenden Endlosbédnder 6 sind auBerdem zuein-
ander verstellbar, damit Werkstiicke unterschiedli-

cher Abmessungen behandelt werden k&nnen.

Zur Durchfiihrung des erfindungsgemdBf ausgebilde-
ten Verfahrens geh6rt es, daB die kleinvolumigen
Kammern 3, gebildet durch die elastisch nachgie-

bigen Stege 5, durch PreBdruck verkleinert werden.
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Diesen PreBdruck erzeugt man bei der Vorrichtung gem.
Fig. 2 mit AnpreBwalzen 9, welche zusammen mit ei-
ner vorderen Antriebsumlenkrolle 10 und einer werk-
stiickaustrittsseitigen Umlenkrolle 11 in ener Wange
12 gelagert sind. Auf diese Weise verhdlt sich je-
des werkstiickseitige Trum (Bandteil zwischen An-
triebs- und Umlenkrolle) eines Endlosbandes 6 hin-
sichtlich der Lagerung als Einheit, bei welcher
keine der Umlenk- oder Antriebsrollen oder Anpre8-

walzen 10, 11 bzw. 9 unabh&@ngig von anderen aus-
weichen kann.

Die Wangen 12 sind bezogen auf ihre Linge auBermit-
tig mit Kipphebellagern 13 ausgeriistet, wobei diese
Lager in Richtung der werkstiickaustrittsseitigen
Umlenkrollen 11 versetzt sinl Eines dieser Kipphe-
bellager 13 ist ortsfest 'gelagert. Das gegeniiber-
liegende des Endlosb&nder-Paares ist mit einem Druck-
erzeuger 14 verbunden. Durch die exzentrische Lage
der Kipphebellager 13 in Bezug auf die L&nge der
Wangen 12 wird erreicht, daB der Druck (Pfile 4 in
Fig. 1) im gewlinschten MaBe in Werkstiick-Durchlauf-
richtung 6 kontinuierlich ansteigt, weil sich hier-
bei die Hebelwirkung der Lage des Kipphebellagers
13 zur L&nge der Wange 12 auswirkt. ZweckmidBiger-
weise sind die Kipphebellager 13 zur Ver&nderung
des Druckanstieges in L&ngsrichtung der Wange 12
verstellbar. Ohne Werkstiick 2 bilden die werkstiick-
seitigen Trums der Endlosbé&nder 6 einen in Werk-
stlick-Durchlaufrichtung 6 keilfdrmig enger werden-
den Spalt. Dieser Spalt 148t sich durch Ver&dnde-
rung der Druckwirkung des Druckerzeugers 14 hin-

sichtlich seines Keilwinkels veridndern.

Die werkstilickeintrittsseitige Umlenkrolle 10 ist

im Durchmesser gr&Ber als die werkstiickaustritts-
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seitige Umlenkrolle 11. Sie dient auBerdem als
Antriebsrolle. Es ist zweckmdBfig, wenn der Antrieb
der Umlenk- bzw. Anlenkrollen 10 der Endlosbé&@nder

6 geschwindigkeitsverstellbar ist, damit die Durch-
laufgeschwindigkeit der Werkstilicke 2 verdndert wer-—
den kann. Schwer impr&dgnierbare Werkstlicke k&nnen
auf diese Weise langsam durchlaufen, so daB mit
einem einzigen Durchlauf, wie erfindungsgem&d8 ge-
fordert, die vorgeschriebene Menge an Imprédgnier-
und/oder Lasierfliissigkeit aufgebracht und die né-
tige Eindringtiefe erzielt wird; leicht imprdgnier-
bare Werkstiicke 2 k&nnen dafir mit dem gleichen Er-
gebnis, aber mit erheblich gr&B8erer Geschwindigkeit
gefordert werden, wodurch die Arbeitsleitsung der
erfindungsgemdBf ausgebildeten Vorrichtung jeweils
optimal ausgenutzt wird.

In den Fig. 4 bis 8 ist eine besonders vorteilhafte
Weiterbildung der AnprefBeinrichtung der erfindungs-
gemdBen Vorrichtung dargestellt.

Die AnpreBeinrichtung 15 besteht aus einem Endlos-
rollen-Plattenband 16, freilaufenden Endlosrollen-
ketten 17 und Druckschwertern 18.

Das Endlosrollen-Plattenband 16 weist Rollenglie-
der-Ketten 19 auf, die seitlich auBerhalb des End-
losbandes 6 verlaufen, und zwar derart, daB die
Drehachsen 20 der Rollen 21 in der Ebene der Riick-
seite 22 des Endlosbandes 6 liegen. Die zu den
AuBenkanten des Endlosbandes 6 weisenden Glieder
oder Laschen 23 der Endlosgliederketten 19 tragen
Haltewinkel 24, die mit ihren an den Gliedern 23
anliegenden Schenkeln die AuBenkanten des Endlos-
bandes 6 seitlich fiihrend beriihren, wdhrend die

anderen Schenkel 25 in einem Abstand von der Ebene
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der Riickseite 22 des Endlosbandes 6 verlaufen. An
diesen anderen Schenkeln 25 sind Platten 27 befe-
stigt, und zwar wiederum derart, daB sie mit ihren
vom Schenkel 25 abgekehrten Oberfldchen in der
Ebene 22 der Rickseite des Endlosbandes 6 und da-
mit zugleich in der Ebene der Drehachsen 20 der
Rollen 21 verlaufen. Die Platten 27 stoBen einan-
der nahezu fugenlos und sind riickseitig, dort wo

sie sich stoBen, mit Abschridgungen 28 versehen.

Die Endlosrollen-Plattenketten 16 sind tber Um-
lenkwalzen 29 gefiihrt, von denen wenigstens eine
motorisch angetrieben ist. Diese Umlenkwalzen 29
tragen fir die Aufnahme des Endlosrollen-Platten-
bandes 16 Zahnscheiben 30.

iber die Breite der Platten 27 sind die nicht an-

getriebenen oder frei laufenden Endlosrollenketten
17 derart gleichmdBig verteilt, daB8 die von ihren

Laschen oder Gliedern 31 ibertragenen AnpreB- oder
Druckkrédfte gleichmdBig auf die Platten 27 wirken.
Die Umlenkrollen 29 haben fiir diese Endlosrollen-

ketten glatte Umlenkscheiben 32, da Antriebskraft

nicht {ibertragen werden muB.

Die Rollen 33 der Rollenketten 17 tragen AuBenhiil-
sen 34, welche zweckmdBigerweise druckbelastbare
Lagerungseigenschaften aufweisen. Auf diesen AuBen-
hiilsen 34 wirken die Druckschwerter 18. Fiir die La-
ger der Umlenkrollen 29 und fiir die Druckschwerter
18 sind je AnpreBeinrichtung 15 gemeinsame Druck-
rahmen 35 vorgesehen. Jeweils zu einem Endlosbdn-
der-Paar gehOrende Druckrahmen 35 sind an ihren
vier Ecken durch Stellspindeln 36 miteinander ver-
bunden. Diese zusammenarbeitenden Druckrahmen 35

kdnnen durch Bet&tigung der Stellspindeln so auf-
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einander zugestellt werden, daB sich ein keil-
formig verjingter Arbeitsspalt ergibt. Am werk-
stiickeintrittsseitigen Ende (Fig. 8) ergibt sich
eine Arbeitsspaltbreite A und eine durch Einstel-
lung der Stellspindeln 36 an der werkstiickaustritts-
seitigen Seite geringere Arbeitsspaltbreite B. Die-
se Verjliingung des Arbeitsspaltes 188t sich feinfiihlig
mittels der Stellspindeln 36 einstellen, ebenso wie
auch die von Werkstiickart zu Werkstilickart erforder-
liche unterschiedliche Breite des Spaltes A. Der
AnpreBdruck ergibt sich aus der Verjilingung des
Arbeitsspaltes in Durchlaufrichtung. Es kdnnen zu-
sdtzliche Stellspindeln 37 vorgesehen sein, die zwi-
schen dem jeweiligen Druckrahmen 35 und den Druck-
schwertern 18 wirken, um Feinjustierungen vorzu-
nehmen.

Durch die geschilderte Weiterbildung der Vorrichtung
lassen sich zuverldssig hohe Impr&gnierdriicke er-
zeugen, die kontinuierlich ansteigen, wahrend der
Bearbeitung wirken. Der Herstellungspreis der An-
preBeinrichtung 15 ist gering, wenn fiir die ver-
schiedenen Ketten auf Normteile zuriickgegriffen

wird.
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Patentanspriiche:

1.

Verfahren zum kontinuierlichen Auf- bzw. Ein-
bringen von Imprdgnier- und/oder Lasierfliissig-
keit auf langgestreckte, wenigstens oberfldch-
lich und wenigstens begrenzt pordse Werkstlicke,
insbesondere aus Holz, bei dem die Impré&gnier-
und/oder Lasierfliissigkeit begrenzt {iberdosiert
auf die Werkstiicke aufgebracht, die abflieBende
iberschumenge in einem Kreislauf aufgefangen
und nach Filtration wiederverwendet wird, da-
dadurch gekennzeichnet,

daB die Imprdgnier- und/oder Lasierfliissigkeit
bei dem ersten Kontakt mit der Werkstiickober-
fldche in eine Vielzahl kleinvolumig, defor-
mierbare, werkstlickseitig offene Kammern ein-
gebracht und durch gesteuerten Druck aus den

Kammern in das Werkstilick eingepreBt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB der Druck auf die Imprdgnier- und/oder
Lasierfliissigkeit nach deren erstem Kontakt mit

der Werkstlickoberfldche gesteuert gesteigert
wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1 und/oder 2, bestehend aus For-
dermitteln filir die Werkstiicke, Auftragsein-
richtungen fiir die Impr&dgnier- und/oder Lasier-
flissigkeit sowie Forder-, Auffang- und Fil-
triereinrichtungen fiir eine Kreislauffiihrung
und Wiederaufbereitung der Imprédgnier- und/
oder Lasierfliissigkeit,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Auftragseinrichtungen fiir die Impridg-

nier- und/oder Lasierfiﬁssigkeit (1) aus ein-
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ander paarweise auf gegenﬁberliegeﬂden Werkstiick-
oberflédchen amrliegenden, geschwindigkeitsgleich
mit den Werkstiicken (2) angetriebenen Endlos-
bindern (6) besteht, deren werkstilickseitige
Oberflé&chen durch aufrechtstehende elastisch
nachgiebige Stege (5) mit einer Vielzahl klein-
volumiger, deformierbarer Kammern (3) versehen
sind, wobei dem jeweils werkstiickseitigen Trum
(Bandteil zwischen Antriebs- und Umlenkrolle)
eines jeden Endlosbandes (6) dicht nebenein-
anderliegende AnpreBwalzen (9) zur gesteuer-

ten Deformation der Kammern (3) zugeordnet sind,
und daB unmittelbar am Werkstiickeintrittsende
der Endlosbdnder (6) an den Kreislauf der Im-
Prignier- und/oder Lasierfliissigkeit angeschlos-
sene Anflutkammern (8) zum Befiillen der Kammern
der Endlosb&nder mit Imprignier- und/oder La-
sierfliissigkeit vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, daB die Kammern (3) der Endlosbander (6)
wenigstens quer zur Endlosband-Laufrichtung
hinsichtlich ihrer Form unregelmdBig ausgebil-
det und/oder hinsichtlich ihrer Lage unregel-

m&Big angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3 und/oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die werkstlickseitigen Trums
eines jeden Paares einander gegeniiberliegender
Endlosb&nder (6) einen in Werkstiick-Durchlauf-

richtung enger werdenden schwach keilf&rmigen
Spalt begrenzen.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daB der Keilwinkel des Spaltes zwischen den
werkstlickseitigen Trums der Endlosbinder (6) ver-
stellbar ist.
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Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die
Antriebs- und Umlenkwalzen (10, 11) sowie die
AnpreBwalzen (9) der Endlosbédnder (6) jeweils

in gemeinsamen Lagerwangen (12) aufgenommen sind,
und daB diese Lagerwangen (12) hinsichtlich
ihrer L&nge auBermittig in der N&he der Werk-
stiickaustrittsenden der Endlosbdnder (6) kipp-
hebelartig schwenkbar gelagert sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 3 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die
Kipphebellager (13) der Wangen (12) eines jeden
Paares einander gegeniiberliegender Endlosbdn-
der (6) als zusammenwirkende Widerlager zum

Aufbringen des PreBdruckes ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 3 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die
Kipphebellager (13) der einen Wangen (12) eines
Paares gegeniiberliegender Endlosbidnder (6)
ortsfest abgestiitzt sind, wdhrend die Kipphe-
bellager des gegeniiberliegenden Endlosbandes

(6) mit einem Druckerzeuger (14) verbunden sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 3 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die
Kipphebellager (13) eines jeden Paares einan-
der gegeniiberliegender Endlosb&dnder (6) be-
grenzt schwimmend gelagert sind und daB8 der
Druckerzeuger (14) an beiden einander gegen-

ilberliegenden Kipphebellagern (13) angreift.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 3 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die
Druckerzeuger (14) als hydraulische oder pneuma-
tische druckgeregelte Arbeitsglieder ausgebildet
sind.
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Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 3 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die
Druckerzeuger (14) als Federanordnungen mit ein-

stellbarer Vorspannkraft ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 3 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die
Druckerzeuger (14) ds Gewindespindeln ausgebil-
det sind. ‘

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 3 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daf die
werkstiickeintrittsseitige Umlenkrolle (10) eines
jeden Endlosbandes (6) im Durchmesser gr&fer
als die werkstiickaustrittsseitige Umlenkrolle

(-11) und zugleich als Antriebsrolle ausgebildet
ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 3 bis 14,

dadurch gekennzeichnet,

daB anstelle der AnpreBwalzen (9) eine AnpreB-
einrichtung (15) vorgesehen ist, welche aus ei-
nem angetriebenen Endlosrollen-Plattenband (16),
freilaufenden Endlosrollenketten (17) und Druck-
schwertern (18), die parallel nebeneinander in
Bewegungsrichtung des Endlosbandes (6) verlau-
fen, besteht, wobei das Endlosrollen-Platten-
band (16) aus zwei mit den Drehachsen (20) der
Rollen (21) in der Ebene (22) der Riickseite des
Endlosbandes (6) verlaufenden, jeweils seitlich
neben den AuBenkanten des Endlosbandes (6) ver-
laufenden Rollengliederketten (19) besteht, de-
ren zu den AuBenkanten des Endlosbandes (6)wei-
sende Glieder (Laschen) (23) an den AuBenkanten
des Endlosbandes (6) seitlich filhrend anliegende
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Haltewinkel (24) aufweisen, deren Schenkel (25)
in einem Abstand oberhalb der Riickseite (22) des
Endlosbandes (6) verlaufen und an denen schmale,
quer zurlLaufrichtung des Endlosbandes (6) ange-
ordnete Platten (27) befestigt sind, die mit
ihren, den Haltewinkeln abgekehrten Oberfldchen
in der Ebene (22) der Drehachsen (20) der Rollen
(21) auf der Riickseite des Endlosbandes (6) auf-
liegen und sich in Endlosbandlaufrichtung weit-
gehend fugenlos mit riickseitig im Winkel von
etwa 45° abgeschridgten Kanten (28) stoBen, wih-
rend die Endlosrollenketten (17) in gleichmé&B8igen
Abstédnden liber die Breite des Endlosbandes (6)
bzw. der Platten (27) verteilt sind, mit ihren
Laschen (31) auf der Riickseite der Platten (27)
aufliegen und auf ihren Rollen (33) AuBenhiilsen
(34) tragen, auf welchen die Druckschwerter (18)
den AnpreBdruck iibertragend aufliegen, und daB
fiir das Endlosrollen-Plattenband (16) sowie die
Rollenketten (17) gemeinsame Umlenkwalzen (29)
vorgesehen sind, die auBen fiir das Endlosrollen-
Plattenband (16) Zahnscheiben (30) und fiir die
Rollenketten (17) glatte Scheiben (32) aufwei-
sen, wobei wenigstens eine der Umlenkwalzen (29)
motorisch angetrieben ist, und daB die Lager

der Umlenkwalzen (29) und die Druckschwerter
(18) in einem gemeinsamen druckbeaufschlagbaren
Druckrahmen (35) gehalten sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 3 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daf die
Druckrahmen (35) der jeweils paarweise gegen-
iiberliegenden AnpreBeinrichtungen (15) an ihren
vier Ecken mittels Stellspindeln (36), die als
Druckerzeuger dienen, verbunden sind.
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17. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 3 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB zwi-
schen jedem Druckschwert (18) und seinem Druck-
rahmen (35) Stellspindeln (37) zur Feinjustie-
rung vorgesehen sind.
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