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@ Verfahren zur Holzimpragnierung.

@ Verfahren zur Holzimpragnierung mit Olartigen
Imprdgniermitteln, bei dem das Holz in einen Impri-
gnierkessel eingebracht wird, indem es zunichst
ggfs. einem erhdhten Luftvordruck ausgesetzt wird
und nach dem Fillen des Imprignierkessels mit
dem auf eine Temperatur von oberhalb 100° C vor-
geheizten Impragniermittel unter Beibehaltung des
Luftvordrucks anschlieBend durch ein- oder mehrma-
lige Druckerh8hung auf einen den Vordruck Uber-
steigenden Imprégnierdruck imprdgniert wird und
wobei nach dem Ablassen des Impriagniermittels
Uberschissiges Impragniermittel durch Erzeugung
eines Unterdrucks im Impréagnierkessel aus dem
Holz abgesaugt wird, wobei vor der ErhShung des
Drucks im Impréagnierkessel auf den Imprignier-
druck das Holz durchgehend auf eine zwischen ca.
40° C und ca. 150° C, vorzugsweise zwischen 60°C
und 80°C, liegende Mindesttemperatur vorgewadrmt
wird, bei der das Imprdgniermittel ein homogenes
flissiges Gemisch mit einer Viskositdt zwischen ca.
0,9 und ca. 2,0°E, vorzugsweise zwischen 1,1 und
1,4° E, bildet.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Holzimprdgnierung mit dlartigen Imprigniermit-
teln, bei dem das Holz in einen Imprignierkessel
eingebracht wird, in dem es zundchst ggfs. einem
erhdhten Luftvordruck ausgesetzt wird und nach
dem Fillen des Imprégnierkessels mit dem auf
eine Temperatur von oberhalb 100° C vorgeheizten
Imprdgniermittel unter Beibehaltung des Luftvor-
drucks anschlieBend durch ein- oder mehrmalige
Druckerh6hung auf einen den Vordruck Uberstei-
genden Impragnierdruck imprdgniert wird und wo-
bei nach dem Ablassen des Imprigniermittels
Uberschissiges Impréagniermittel durch Erzeugung
eines Unterdrucks im Imprédgnierkessel aus dem
Holz abgesaugt wird.

Bei der Holzimpragnierrung, beispielsweise der
Imprdgnierung von Eisenbahnschwellen, ergeben
sich immer wieder Probleme mit der vollstandigen
durchgehenden Imprignierung. Es besteht einer-
seits immer wieder die Gefahr, daB die Kernberei-
che nicht oder nicht ausreichend durchimprigniert
werden und umgekehrt ergibt sich die Schwierig-
keit, daB in den AuBenbereichen zu viel Imprégnier-
mittel zurlickbleibt, welches spiter im Betrieb aus-
fritt und dabei zu erheblichen Umwelibelastungen
flihren kann.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren zur Holzimpragnierung zu schaf-
fen, welches ein gleichmapBiges durchgehendes Im-
pragnieren des Holzes einerseits und eine volistin-
dige Rickgewinnung Uberschissigen Imprignier-
mittels andererseits sicherstellf, so daB ein nach-
tragliches Austreten von Impragniermittel im Ge-
brauch und die daraus restultiertende Umwelige-
fdhrdung sicher vermieden ist.

Zur L8sung dieser Aufgabe ist erfindungsge-
m3B vorgesehen, daB vor der Erh8hung des
Drucks im Imprdgnierkessel auf den Imprignier-
druck das Holz durchgehend auf eine zwischen ca.
40°C und ca. 150°C, vorzugsweise zwischen
60°C und 80° C, liegende Mindesttemperatur vor-
gewdrmt wird, bei der das Imprdgniermittel ein
homogenes fllissiges Gemisch mit einer Viskositét
zwischen ca. 0,9 und ca. 2,0° E, vorzugsweise zwi-
schen 1,1 und 1,4° E, bildet.

Die Erfindung geht dabei von der Erkenntis
aus, daB trotz des Einflillens von heiBem Impri-
gniermittel in den Impréagnierkessel und des sténdi-
gen Nachheizens das Holz zumindest in den inne-
ren Bereichen beim Einsetzen des Imprdgnier-
drucks zur Uberwindung des Gegendrucks der Luft
in den Poren des Holzes noch so kalt ist, daB
eindringendes Impréagniermittel zum teilweisen
Auskristallisieren der Bestandteile und damit zu
einer Verstopfung der Holzporen flihrt, die wieder-
um ein weiteres und damit vollstdndiges durchge-
hendes Imprégnieren verhindert. Obgleich man teil-
weise ein bis zwei Stunden das Ol vorgeheizt hat,
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ehe durch Druckerhhung der eigentliche Impri-
gniervorgang erfolgen sollte, war bei den géangigen
bisherigen Imprdgnierverfahren die Zeitspanne
nicht ausreichend, um auch das Holz ganz innen
auf die erfindungsgemapB geforderte Mindesttempe-
ratur zu bringen, die der Temperatur entspricht, bei
der das verwendete Impragniermittel noch vollstin-
dig homogen und flissig ist und eine ausreichend
kleine Viskositdt besitzt, so daB der FlieBvorgang
zum Eindringen auch in feine Poren stattfinden
kann.

Dabei kommt es fiir die vorliegende Erfindung
nicht entscheidend darauf an, daB8 das Holz bereits
vor dem Einfiillen des Impréagniermittels einem er-
héhten Luftvordruck ausgesetzt ist, da dieser er-
h&hte Luftvordruck in erster Linie dazu dient, um
nach dem Impréagnieren bei Anlegen des Endvaku-
ums einen zusitzlichen Gegendruck zu bilden, um
Uberschissiges Imprdgniermittel aus den Poren
wieder herauszudriicken. Fir die erfindungsgemiB
angestrebte durchgehende Erwdrmung des Holzes
auf Temperaturen, bei denen das Impréagniermittel
noch ausreichend fllssig ist und auch noch kein
Ausféllen kristalliner Stoffe stattfinden kann, ist der
Luftvordruck nicht von entscheidender Bedeutung,
da ja in der Erwdrmungsphase vor Einsetzen des
Imprdgnierdrucks der Druck des Impragniermittels
im Imprégnierkessel im wesentlichen dem Luftvor-
druck in den Poren des Holzes entspricht und es
somit zur Verhinderung eines vorzeitigen Eindrin-
gens von untergeordneter Bedeutung ist, wie hoch
absolut gesehen diese Drucke sind.

Obgleich es selbstverstdndlich auch mdglich
wiére, die erfindungsgemife Vorwdrmung des Hol-
zes extern und beispielsweise auch in entspre-
chend warmer Luft vorzunehmen, hat es sich in der
Praxis doch als zweckm&Big und vor allen Dingen
wesentlich wirtschaftlicher erwiesen, wenn man die
Vorwdrmung in Verbindung mit dem Aufheizen des
Imprdgniermittels beim Einfillen in den mit Holz
beschickten Imprignierkessel vornimmt. Um die
erfindungsgeméBe durchgéngige Erwdrmung auf
eine bestimmte Mindesttemperatur des Holzes tat-
séchlich erreichen zu k&nnen, um abschlieBend
das Uberschiissige Impragniermittel auch wieder
aus den Poren herauszubekommen, hat es sich
dabei als besonders zweckmiBig erwiesen, wenn
das Holz im Impréagnierkessel so mit Lattung ver-
legt ist, daB wenigstens 60 bis 70 % seiner Ober-
flache fur das Impragniermittel frei zugéanglich sind.
Bei zu dichter Packung oder bei Vorsehen zu diin-
ner Spalte zwischen aufeinanderliegenden Holztei-
len kann das gegeniiber der erfindungsgeméB an-
gestrebten Holzmindesttemperatur stets erheblich
heiBere Ol nicht genligend an das Holz herantreten,
so daB auch bei langer Zeitdauer eine ausreichen-
de Erwdrmung des Kerninneren angesichts der
schlechten Warmeleitfdhigkeit von Holz nicht statt-
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findet. AuBerdem sind bei zu geringem Abstand
der Ubereinanderliegenden Holzbalken od.dgl. die
Zutrittsfldchen zu klein, so daB beim Absaugen
nach Anlegen des Endvakuums infolge der dabei
stattfindenden Erkaltung des Imprigniermittels die-
ses in den diinnen Spalten hingenbleibt und letz-
tendlich wiederum der angestrebte Austritt Uber-
schissigen Imprdgniermittels gar nicht stattfinden
kann.

In Verbindung mit der Freilegung des gréBten
Teils der Oberflache der zu impragnierenden Holz-
teile hat es sich dabei als zweckmiBig erwiesen,
wenn das Impragnierrmittel widhrend er Vorwdrmp-
hase im Impragnierkessel zirkuliert und somit ein
besserer Austausch von am Holz abgekiihltem Im-
pragniermittel gegen nachgeheiztes heiBes Impri-
gniermittel stattfindet.

Bei Anwendung der erfindungsgeméBen Ver-
fahrensschritte 188t sich eine Holzvorwdrmung der-
art durchfiihren, daB es dabei nur zu einer minima-
len Aufnahme von Impréagniermittel zwischen ca. 1
kg/m?® bis max. ca. 10 kg/m3 kommt, verglichen mit
einer Ublichen Imprigniermittelaufnahme bei der
Imprdgnierung von Eisenbahnschwellen von bei-
spielsweise etwa 145 kg/m3.

Diese geringfligige Menge an Impragniermittel,
welches bereits wihrend der Vorwdrmphase in das
Holz eindringt, kann noch zu keiner nennenswertes
Porenverstopfung flihren. Zum einen dringt das
Impréagniermittel nur in die &uBersten Schichten
ein, die bereits Uber die Mindeststemperatur, bei
der das Imprdgniermittel noch homogen fliissig ist,
vorgewdrmt sind. Zum anderen sind diejenigen An-
teile, die in Porenbereiche vordringen, die noch
kélter sind, so daB also eine Auskristallisierung
stattfinden kdnnte, so gering, daB auch die auskri-
stallisierten Mengen derart gering bleiben, daB sie
eine Porenverstopfung nicht bewirken k&nnen und
letztendlich wird diese Verstopfung ja nach dem
endgliltigen durchgdngigen Aufheizen des Holzes
Uber die erfindungsgemaB angestrebte Mindest-
temperatur wieder riickgdngig gemacht.

Auch beim erfindungsgeméBen Holzimpra-
gnierverfahren kdnnen wie bei herkdmmlichen Ver-
fahren, beispielsweise dem sog. Doppel-Riping-
Verfahren, mehrere Imprignierphasen vorgesehen
sein, wobei es sich dabei in Ausgestaltung der
Erfindung als zweckmiBig erwiesen hat, wenn man
zwischen aufeinanderfolgenden Impriagnierphasen
nicht lediglich eine Imprégnierkesselentleerung und
-belliftung einschaltet, sondern jeweils eine Vaku-
umabsaugphase, gefolgt selbstverstdndlich von ei-
ner erneuten Vorwdrmung fir den Fall, daB das
Holz sich in dieser Zwischenphase auf Temperatu-
ren unterhalb der Mindesttemperatur abkiihlen
kann. Durch die Zwischenordnung weiterer Vaku-
umabsaugphasen zwischen aufeinanderfolgende
Imprdgnierphasen erreicht man ein vollstdndigeres
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Zuricksaugen des Imprigniermittels, was insbe-
sondere bei der Imprégnierung von Buchenholz mit
langen, nur stirnseitig zugdnglichen Holzporen die
hinderlichen Luftpuffer in der Mitte besser beseiti-
gen kann, so daB beim darauffolgenden Impra-
gniervorgang das Imprégniermittel weiter nach in-
nen vordringen kann, als es bei Aufrechterhaltung
dieser Luftpuffer m&glich gewesen wire.

In Ausgestaltung der Erfindung soll der Druck
im Impréagnierkessel wihrend der Vakuumabsaug-
phasen zwischen 0,05 MPa und 0,005 MPa, vor-
zugsweise zwischen 0,02 MPa und 0,005 MPa,
liegen, wobei die Dauer der abschlieBenden Vaku-
umabsaugphase zwischen 60 und 600 Minuten,
vorzugsweise zwischen 180 und 360 Minuten, lie-
gen sollte.

SchlieBlich liegt es auch noch im Rahmen der
Erfindung, daB die Lufttemperatur im Imprégnier-
kessel bei AbschluB der Vakuumabsaugphase unter
der Mindestvorwarmtemperatur liegt, so daB beim
Wiederbelliften und dem Herausfahren des Holzes
aus dem Imprdgnierkessel letzte Imprigniermittel-
reste nicht mehr homogen flissig sind und damit
nicht an die Umwelt abgegeben werden kdnnen.

Im nachfolgenden soll das erfindungsgemiBe
Imprdgnierverfahren noch weiter an zwei Ausflih-
rungsbeispielen beschrieben werden.

Beispiel 1:

Zur Imprignierung von Kiefernschwellen wird
als Impréagniermittel das gegeniliber den biologi-
schen Schadlingen sehr wirksame und gegenliber
negativen Witterungseinflissen resistente Impri-
gnierdl Typ A des Westeuropdischen Instituts
(WEI-A-Ol) verwendet. In der erfindungsgemaBen
Erwdrmungsphase wird das gesamte System, d.h.
das WEI-A-Ol, die Kiefernschwellen, wie auch die
technologischen Anlagen (insbesondere die innere
Oberflaiche des Impragnierkessels), auf die mini-
male Temperatur t = 60° C erwdrmt. Die Schwel-
len sind auf dem Imprégnierwagen mit Lattung
verlegt und in der Erwdrmungsetappe zirkuliert das
Ol im Kessel stindig. Die Imprignierphase wird so
gewshlt, daB die Ol- wie auch Kiefernschwellen-
temperatur den Wert von 60° C nicht unterschrei-
tet. Die Endvakuumdauer betrdgt 240 Minuten, wo-
bei sich der Endvakuumwert in der H8he von 0,02
bis 0,05 MPa bewegt. Unter diesen Bedingungen
werden aus den imprégnierten Kiefernschwellen ca.
25 kg/m® des WEI-A-Qls in flissigem Zustand zu-
rickgewonnen.

Beispiel 2:
Flr die Imprignierung von Buchenschwellen

mit Hilfe eines Teerimpragnierdls aus der Destilla-
tionsspanne 300 bis 400°C (sog. GX-Ol, wie es
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beispielsweise in der Deutschen Patentschrift DE
35 22 655 C2 beschrieben ist) wird das gesamte
System, d.h. das GX-OI, die Buchenschwellen und
die technologische Anlage (insbesondere die inne-
re Oberflache des Imprégnierkessels), auf die mini-
male Temperatur t = 70°C in der Erwdrmungs-
phase erwdrmt. Die Schwellen sind wiederum auf
dem Imprdgnierwagen mit Lattung verlegt, so daB
mindestens 70 % ihrer Oberflache freiliegen und
von dem in der Erwdrmungsphase zirkulierenden
Ol erreicht werden kdnnen. Die Imprégnierphase
wird so gewihlt, daB die Ol- wie auch die Buchen-
schwellentemperatur den Wert von 70° C nicht un-
terschreitet. Die Endvakuumdauer betrdgft 210 Mi-
nuten, wobei sich der Endvakuumwert in der HShe
von 0,02 bis 0,05 MPa bewegt. Unter diesen Bedin-
gungen lassen sich aus den imprdgnierten Buchen-
schwellen ca. 40 kg/m3 des GX-Ols in fliissigem
Zustand zuriickgewinnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Holzimprdgnierung mit Slartigen
Imprdgniermitteln, bei dem das Holz in einen
Imprdgnierkessel eingebracht wird, in dem es
zundchst ggfs. einem erhdhten Luftvordruck
ausgesetzt wird und nach dem Fillen des Im-
pragnierkessels mit dem auf eine Temperatur
von oberhalb 100° C vorgeheizten Imprégnier-
mittel unter Beibehaltung des Luftvordrucks
anschlieBend durch ein- oder mehrmalige
Druckerh6hung auf einen den Vordruck Uber-
steigenden Imprdgnierdruck impragniert wird
und wobei nach dem Ablassen des Impra-
gniermittels Uberschiissiges Impragniermittel
durch Erzeugung eines Unterdrucks im Impri-
gnierkessel aus dem Holz abgesaugt wird, da-
durch gekennzeichnet, daB vor der Erh8hung
des Drucks im Imprignierkessel auf den Im-
pragnierdruck das Holz durchgehend auf eine
zwischen ca. 40°C und ca. 150°C, vorzugs-
weise zwischen 60°C und 80°C, liegende
Mindesttemperatur vorgewdrmt wird, bei der
das Imprdgniermittel ein homogenes flissiges
Gemisch mit einer Viskositdt zwischen ca. 0,9
und ca. 2,0° E bildet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Mindest-Vorwdrmtemperatur
des Holzes so gewdhit ist, daB das Imprégnier-
mittel bei dieser Temperatur eine Viskositit
zwischen 1,1 und 1,4° E aufweist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Erwdrmung im Impri-
gnierkessel durch das Imprégniermittel selbst
vor der Imprdgnierphase erfolgt.
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10.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Holzvorwdrmung derart er-
folgt, daB es dabei nur zu einer minimalen
Aufnahme von Imprégniermittel zwischen ca. 1
kg/m?® bis max. ca. 10 kg/m® kommt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB das Holz im Im-
pragnierkessel so mit Lattung verlegt ist, daB
wenigstens 60 bis 70 % seiner Oberflache fiir
das Imprégniermittel frei zugdnglich sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen mehre-
ren Impragnierphasen jeweils eine Vakuumab-
saugphase mit erneuter Imprigniermittel-Ful-
lung und ggfs. Vorwdrmung eingeschaltet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB der Druck im
Imprignierkessel wihrend der Vakuum-Ab-
saugphase zwischen 0,05 MPa und 0,005
MPa, vorzugsweise zwischen 0,02 MPa und
0,005 MPa liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Dauer der
abschlieBenden Vakuumabsaugphase zwischen
60 und 600 Minuten, vorzugsweise zwischen
180 und 360 Minuten, liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB das Imprignier-
mittel zumindest wahrend der Vorwirmphase
im Imprédgnierkessel zirkuliert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Lufttempera-
tur im Imprégnierkessel bei AbschluB der Va-
kuumabsaugphase unter der Mindestvorwidrm-
temperatur liegt.
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