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@ Impragnierungslosung und Verfahren zu dessen Anwendung.

®&) Die Erfindung betrifft eine Imprégnierungsidsung
fir Naturhdlzer bzw. Holz- sowie Zelistoffprodukte,
die die im Holz vorhandenen S&uren abbindet und
neutralisiert, das Formaldehyd und andere Aldehyde
im Holz sicher bindet und durch einen Zusatzstoff
die Hydrophobierung des Holzes vornimmt.
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Impragnierungslosung und Verfahren zu dessen Anwendung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Impra-
gnierung und Neutralisierung von H&lzern.

Alle Holzer und Holzprodukie, insbesondere
das frische Naturholz, dampfen S&4uren aus. Im
Holz sind bestimmte chemische Gruppen vorhan-
den, die unter WassereinfluB gespalten werden. Bei
diesem Spaltungsproze8 entstehen Essig- und
Ameisensdure, deren anfallende Menge je nach
Holzart jedoch unterschiedlich ist. Ferner dampfen
die meisten heimischen H&lzer Formaldehyd aus.
Formaldehyd entsteht bei der Spaltung bestimmter
chemischer Gruppen, die als Zwischenprodukte der
Photosynthese im Holz vorhanden sind.

In der Industrie werden beispielsweise bei der
Verpackung von Elekiroblechen Zwischeniagen aus
Hoiz als Abstandshalier zwischen die sinzelnen
Coils gelegt. Als Abstandshalter oder Zwischenla-
gen werden sog. Holzknlppel oder Holzprodukte,
in diesem Fall vorzugsweise Spanplatten, verwen-
det. Dabei gibt es immer wieder Beanstandungen,
daB im Bereich der Zwischenlagen (Kontakistelle
Holz - Blech) an den Coils Rost entsieht. Diese
Rostbildung wird begiinstigt durch feuchte Holzer
und eine hohe Luftfeuchtigkeit.

Durch besondere Korrosionstests konnte fest-
gestellt werden, daBl bestimmte Ausdunstungspro-
dukie der Holzer an der Rostbildung entscheidend
beteiligt sind. Bei einer reinen Atmosphidre ohne
Anwesenheit von Holz tritt keine Rostbildung auf.
Bei Holzprodukien sind es hauptsichlich Essig-
und Ameisensiure, die die Rostbldung ausldsen.
Hauptsdchlich Spanplatten haben eine starke korro-
sionsausidsende Wirkung, aber auch Kniippel aus
Buchen- oder Nadelhdlzern férdern die Korrosion.

Die Ausdampfung korrosionsausidsender Sub-
stanzen geht dabei sehr langsam vor sich. Es liegt
eine permanente Korrosionswirkung vor, die jedoch
auferdem von den Umwelieiniliissen abhdngig ist.

Dasselbe gilt fiir Spanplatienabschnitte, Pref-
pappen oder andere Holzprodukte. Die Ausdamp-
fungsrate korrosiver Substanzen liegt dabei etwa 5
bis 10 mal hoher als bei Naturholz. Bei Spanplatien
und anderen kunstharzverleimten Holzprodukten
spielen die zur Katalysierung der Kunstharze ver-
wendeten Substanzen eine entscheidende Rolie.
Die oft verwendeten Salze z. B. Ammoniumchiorid
kdnnen sich sehr korrosiv auswirken.

Der DE-OS 35 36 417 ist ein Verfahren zur
Herstellung von unverdichteten Lagenh&lzern zu
entnehmen, welche durch eine wafrige L&sung ei-
nen Holzschutz gegen Insekiizide und Fungizide
enthalt.

Zu den ausdampfenden S3uren kommt auch
noch ausdampfendes Formaldehyd hinzu. Formal-
dehyd tritt vermehrt bei mit Formaldehydharz ge-
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bundenen Spanplatten sowie Holz- oder Zellstofi-
produkten auf. Dieser Formaldehyddampi wird
durch Luftsauerstoff und Feuchtigkeit unter katalyti-
scher Mitwirkung der Eisenoberfliche zu Amei-
sensAure oxidiert. Rostkeime bilden sich durch
Raktion dieser SAuren mit der Eisenoberflache, wo-
bei auf der Oberfliche der vBliig fettireien Elekiro-
bleche die entsprechenden Eisensalze in Verbin-
dung mit der Luftfeuchtigkeit zu Rosterscheinungen
flihren. Die so entstandenen S&uren wirken genau-
so rostausiSsend, als ob sie aus dem Holz kom-
men wiirden. Die Prozesse laufen also nebeneinan-
der ab - die direkie Ausdampfung von S3uren aus
dem Holz und die S&urebildung Uber das Formal-
dehyd oder andere Aldehyde an der Blechoberfli-
che.

Die ausdampfenden Produkie sind alle leicht
flichtig. Es kommt dabei auch zu einer gewissen
Ausstrahlung, d. h., es setzt nichi nur an den
direkten Kontakistellen die Rostbildung ein, son-
dern auch in der Umgebung.

Der EP-0 146 512 A1 sind Verbindungen zu
entnehmen, die die Formaldehydemission vermin-
dern.

Um die Korrosionsbildung zu eliminieren, wur-
den Versuche mit unterschiedlichsten Holzschutz-
mitteln durchgefiihrt. Bei allen getesteten Produk-
ten ergab sich eine unbefriedigende Korrosions-
schutzwirkung. Es wurden H&lzer mit Lack impr3-
gniert, was solange gut war, wie die Hlzer nicht
benutzt wurden. Die geschlossene Lackschicht
wurde sofort bei der ersten Belastung durch Coils
durchgedriickt und die Substanzen konnten wieder
ungehindert ausdampfen.

Weitere Versuche wurden mit Kunststoffzwi-
schenlagen gemacht. Alle verwendeten Kunststoffe
waren zu glait und stellten damit eine groBe Unfall-
gefahr fir das Personal dar. Ein weiterer Nachteil
war, daB sie zu teuer waren.

Damit die Feuchtigkeit nicht an das Holz heran-
kommen konnte, wurden die H&lzer mit Paraffin
impragniert. Der Korrosionsschutz war gut und aus-
reichend, aber auch diese Oberfliche war zu glatt
und konnte nicht belastet werden.

Die DD-PS 21 778 beschreibt ein Verfahren,
welches durch eine Behandlung mit Hartparaffin
Holzer wasserabweisend macht.

In der Verpackungsindustrie werden sog.
Dampfphaseninhibitoren eingesetzt. Ublicherweise
handelt es sich dabei um VCI- oder VPI-Papier.
Dieses sind Papiere, die mit einer chemischen
Substanz imprégniert worden sind und die Eigen-
schaft haben, leicht auszudampfen. Dabei setzen
sich die ausgedampften Substanzen als diinner
Film auf die Oberildche der sie umgebenden Mate-
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rialien. Dieser Film Uibt dann eine Korrosionsschutz-
wirkung aus. Die Papiere stellen z. B. eine Ubliche
Verpackungsart nach Ubersee dar; neben Papier
wird auch Filz getrdnkt.

Diese Inhibitoren haben die Aufgabe, daB sie
die Oberfliche der sie umgebenden Materialien
schiitzen sollen. Bei den zur Anwendung kommen-
den Holzzwischeniagen versagen sie aber. Sie
kommen nur mit dem Holz in Berlihrung, aber an
die Kontaktstelle Eisen - Holz dringen sie nicht vor.
Der Schutzfilm ist sehr diinn und das Holz dampft
stindig aus. AuBerdem vertragen die Dampfpha-
seninhibitoren nicht gut Sduren, d. h., sie haben in
Anwesenheit von Sduren eine erheblich schlechte-
re Schutzwirkung als normal. Sie sind nicht in der
Lage, die S&uren im Holz abzufangen.

Nachdem nun die rostausl&senden Faktoren
geklart waren, muBte eine Imprignierung gefunden
werden, die die korrosive Wirkung der Zwischen-
hdlzer verhindern sollte. Wie festgestellt wurde, ist
es sinnlos, Substanzen von auBen einwirken zu
lassen, weil nicht genligend Substanz Uber die
Verdampfung transportiert werden kann. Auch krie-
chen die Substanzen nicht durch jeden Spait und
unter jede Druckstelle. Es muB also dort eingegrif-
fen werden, wo die schédlichen Substanzen entste-
hen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Schutz von Stahloberflachen gegen Rost- und
Korrosionserscheinungen, die durch Holzinhalts-
stoffe ausgelOst werden, zu gewdhrleisten, d. h.,
durch eine entsprechende Imprignierung von Holz-
produkten soll eine Korrosionsverbindung erreicht
werden. Gleichzeitig soll das Holz gegen eindringe-
de Feuchtigkeit geschiitzt werden. Als weiteres
mupB eine Substanz gefunden werden, die mit For-
maldehyd reagiert und es unschadlich macht.

Die Aufgabe der Erfindung ist daher in foigen-
den Phasen zu sehen:

1. Die S&uren im Holz miissen abgebunden
und neutralisiert werden.

2. Das Formaldehyd oder andere Aldehyde
im Holz muB gebunden werden.

3. Durch geeignete Zusatzstoffe muB verhin-
dert werden, daB von auBlen Wasser in das Hoiz
eindringen kann und sich dadurch keine weiteren
korrosionsauslidsenden Stoffe bilden knnen.

Die L&sung der Aufgabe ist gemdB Anspruch
1, eine basische Substanz einzusetzen, die die
Sauren in einem so hohen MaB abbindet, daB auch
die noch nicht entstandenen SAuren eliminiert wer-
den kdnnen. Zusdtze von Amine bauen den For-
maldehydanteil ab. Kunstharze und Wachse verhin-
dern das erneute Eindringen von Wasser. Es wird
gewissermafen eine Dampfsperre errichtet, die ein
Eindringen von Wasser in Holz unterdriickt. Um
diese Forderungen durchzuflihren, werden die HOl-
zer am besten tauchimprégniert und danach einer
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Trockenbehandlung im Ofen ausgesetzt.

Die Ldsung der Aufgabe ist also darin zu se-
hen, daB das Holz nicht nur von auBen abgedichtet
werden soll, sondern es sollen auch die im Holz
befindlichen Substanzen abgebunden werden, da-
mit sie nicht mehr ausdampfen und auch soll das
Holz gegen duBere Wassereinflisse geschiitzt wer-
den.

Das Holz oder die Holzprodukte werden also
genligend lange z. B. 30 bis 60 Sekunden einer
Tauchimprégnierung unterzogen. Die Zeit im
Tauchbad bestimmt zugleich die Eindringtiefe. Bei
der Tauchimpridgnierung dringt die Imprignie-
rungsl&sung Uber die Fasern und Zwischenzelirdu-
me ins Holzskelett ein. Bei Holzprodukten werden
die einzelnen Partikel umschlossen. Gieichzeitig
wird jede Faser und jedes Partikel mit einer hydro-
phoben Schicht ummantelt, die verhindert, das er-
neut Wasser eindringt.

Die Substanzen im Holz werden also neutrali-
siert und abgebunden und zuletzt aus Sicherheits-
grinden das Material abgedichtet. Dieses ist be-
sonders dann wichtig, wenn die HSlzer einer mehr-
fachen Benutzung zugeflihrt werden sollen.

Die Impréagnierungsl&sung kann natlriich auch
mit einem Farbstoff oder -pigment versehen wer-
den. Dies ist besonders dann sinnvoll, wenn eine
Unterscheidung zwischen unbehandelten und im-
préagnierten H8lzern oder Holzprodukien sowie Zel-
luloseprodukten wichtig erscheint. In diesem Fall
wird die Imprégnierungsidsung bevorzugt durch
den Zusatz eines wasserl@slichen, alkalibesténdi-
gen Farbstoffes eingeférbt. Als Farbstoffe eigenen
sich z. B. Rhodamin B oder Methylenblau.

Neben der duBeren Kennzeichnung hat die Ein-
farbung noch einen weiteren Vorteil, und zwar, daB
zum Zweck der Qualitdtskontrolie an zersfgten
Hblzern die Eindringtiefe der Impragnierungslt-
sung festgestellt werden kann.

Nachdem die H&lzer abgetropft sind, werden
sie am besten einer Warmebehandlung in einem
Ofen bei einer Temperatur von tiber 100 ° G unter-
zogen, um damit das im Holz befindliche Wasser
zu verdampfen. AnschlieBend kdnnen die Holzer
ihrer Verwendung zugefiihrt werden.

Die nachfolgenden Rezepturen geben verschie-
dene Zusammensetzungen von Impragnierungslo-
sungen an.

Beispiel 1:

2 Gew. % Natriumtetraborat

8 Gew. % Triethanolamin

5 Gew. % Triethanolaminstearat

1 Gew. % Paraffin

1 Gew. % Verdicker

0,1 Gew. % Netz- und Antischaummitte!

82,9 Gew. % Wasser

Diese Rezeptur beinhaltet Paraffin. Da Paraffin je-
doch einen bestimmten Emulgator bendtigt, muB
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auch Triethanolaminstearat beigegeben werden.
Durch das Natriumtetraborat wird die Alkalitét her-
gestellt, wobei das Triethanolamin mit dem im Holz
vorhandenen Formaldehyd reagiert. Eine sehr gute
Impréagnierungsldsung, die einen ausgezeichneten
Langzeitschuiz aufbaut.

Beispiel 2:

5 Gew. % Di-Kaliumhydrogenphosphat

3 Gew. % Monoethanolamin

5 Gew. % Polyethylenwachsdispersion

0.2 Gew. % Verdicker

0,05 Gew. % Netzmittel

86,75 Gew. % Wasser

Eine typische Impragnierungsldsung fiir Naturhdl-
zer. Sie dringt gut ein und hat auch eine gute
Langzeitwirkung.

Beispiel 3:

8 Gew. % Natriumsilikat

5 Gew. % Diethanolamin

10 Gew. % Acrylatdispersion

0.2 Gew. % Verdicker

0,1 Gew. % Netz- und Antischaummitiel

76,7 Gew. % Wasser

Wie ersichtlich ist, werden bei den drei vorgenann-
ten Rezepturen verschiedene Amine benutzi, die
aber in ihrer Wirkung eiwa alle gleich sind. Der
Unterschied liegt nur in den verschieden starken
Dampfdriicken. Es wird im eigentlichen Sinne eine
Fernwirkung durch die Amine erzeugt, wobei das
Monoethanolamin die gr&Bte Fernwirkung hat.

Die Rezeptur im Beispiel 3 ist besonders fur
Spanplatten geeignet. Das enthaltene Natriumsilikat
ist basisch und verfestigt zum einen noch die
Spanplatten.

Beispiel 4:

40 Gew. % Diethanolamin

15 Gew. % Polyesterdispersion

20 Gew. % Natriumsilikatldsung

0,5 Gew. % Verdicker

0,1 Gew. % Netz- und Antischaummittel

24,4 Gew. % Wasser

Wihrend die Rezepiuren 1 bis 3 gebrauchsfertige
ImprégnierungsiSsungen sind, handelt es sich bei
der Rezeptur 4 um ein Konzenirat, welches vom
Verbraucher im Verhilinis 1 : 3 mit Wasser ver-
diinnt werden muB. Auch diese Rezeptur eignet
sich gut fir Spanplatten.

Mit dem Verdicker kann generell die Eindring-
tiefe der Impréagnierungsidsung gesteuert werden.

Anspriiche

1. Chemische Imprignierungsldsung zur Her-
stellung von korrosionsinerten Verpackungshdlzern
und Holzprodukten und/oder Zelluloseprodukie auf
der Basis einer w3ssrigen L&sung, welche durch in
Kontaktbringen der Holzoberfldchen mit der impra-
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gnierungsl&sung das Ausdampfen von SAuren un-
terbindet, dadurch gekennzeichnet, daB die L8sung
eine basische Ldsung ist, und mindesiens ein Amin
zur Formaldehyd-Bindung und eine Substanz zur
Hydrophobierung enthili.

2. Chemische Imprignierungsldsung nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Lsung
als basische Substanz mindestens ein Silikat, Bo-
rat, Karbonat, sekundidre oder tertidres Phosphat
eines Alkalimetalles und/oder Erdalkalimetalles ent-
hait.

3. Chemische Imprignierungsldsung nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die L&sung
ein oder mehrere Amine, vorzugsweise Mono-, Di-
oder Trialkanolamine enthilt.

4. Chemische Imprégnierungslésung nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die L&sung
einen Zusatz einer Wachs-, Paraffin- undioder
Kunstharzdispersion bzw. L&sung beinhaltet.

5. Chemische Imprignierungsl8sung nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die L&sung
einen Zusatz eines Netzmitiels aufweisen kann.

6. Chemische Imprignierungsl&sung nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Ldsung
einen Zusaiz eines Antischaummittels aufweisen
kann.

7. Chemische Imprégnierungsldsung nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daff die Losung
einen Zusatz eines Verdickungsmittels aufweisen
kann.

8. Chemische Impragnierungsi@sung nach den
Anspriichen 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB
der L8sung ein Farbstoff und/oder Farbpigment
zugesetzt werden kann.

9. Chemische Impragnierungsi&sung nach den
Anspriichen 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daf
man die Oberfliche der HOlzer oder Holzprodukte
mit der Imprégnierungsidsung in Beriihrung bringt
und anschlieffiend einem Trockenprozef unterzieht.

10. Chemische Imprignierungsidsung nach
den Anspriichen 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
daB je nach Art des verwendeten Amines eine
Korrosionsschutzfernwirkung von den impragnier-
ten Holzern oder Holzprodukten ausgeht.

11. Chemische Impragnierungsidsung nach
den Anspriichen 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dafB8 die L&sung als Konzentrat oder gebrauchsferti-
ge L8sung hergestellt wird.
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