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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Impra-
gnieren von Werkstoffplatten, insbesondere Holzfaser-
platten, nach diesem Verfahren hergestellte Werkstoff-
platten sowie eine Anlage zur Durchfiihrung des Verfah-
rens.

[0002] Beider Herstellung von MDF (medium density
fibreboard) oder HDF (high density fibreboard) ist es hau-
fig gewlinscht, dass das Endprodukt bestimmte Eigen-
schaften besitzt, die fir weitere Produktionsschritte
und/oder die Nutzung relevant sind. Eine solche Eigen-
schaft kann beispielsweise die Leitfahigkeit sein, die fir
eine Faserplatte entweder beim Pulverlackieren der Plat-
te selbst eine Rolle spielt oder gewlinscht wird, wenn die
Platte als Tragerplatte fir Laminat-FuBbodenpaneele
verwendet werden soll und der FuBboden antistatische
Eigenschaften aufweisen muss. Die Leitfahigkeit kann
durch Zugabe von Salzen im Herstellungsprozess, bei-
spielsweise im Refinerprozess, erfolgen. Eine weitere
gewinschte Eigenschaft kann eine brandhemmende
Ausgestaltung sein. Weil beim Trocknen der Holzfasern
in der Blowline relativ hohe Temperaturen auf das Ge-
misch der vorbehandelten Holzfasern einwirken, treten
leider haufig Wechselwirkungen der zugegebenen Salze
mit anderen Bestandteilen wie beispielsweise Leim auf.
[0003] Ein weiterer Nachteil ist, dass alle Holzfasern
behandelt werden, egal ob dies nétig ist oder nicht. Um
diesen Nachteil auszugleichen, wird in der DE 199 63
203 A1 vorgeschlagen, zum Herstellen von
LaminatfuRbodenpaneelen zunachst eine Tragerplatte
aus lignozellulosehaltigem Holzwerkstoff herzustellen,
die zumindest bereichsweise mit einem Impragniermittel
impragniert wird, wobei das Impragniermittel in die Tra-
gerplatte eindringt bzw. diese durchtrankt. Anschlielfend
wird die Tragerplatte tblicherweise in einer Kurztaktpres-
se mit melaminharzimpragnierten Papieren beschichtet,
in den impragnierten Bereichen aufgeteilt und dann mit
einem Profil fur die Verlegung versehen, das eine leim-
lose Verlegung erméglicht. Durch die Impragnierung der
Randbereiche sollen LaminatfuRbodenpaneele bereit-
gestellt werden, die gegentiber Feuchtigkeit und Nasse
widerstandsfahiger sind.

[0004] Die Herstellung solcher Tragerplatten nach
dem oben genannten Verfahren ist sehr zeitaufwendig,
da das Einziehen des Impragniermediums in die Platte
eine gewisse Zeit bendtigt. AuRerdem muss, um eine
gleichmaRige Impragnierung sicherzustellen, die Ober-
seite der Tragerplatte gleichmafRig mit dem Impréagnier-
medium benetzt werden. Dichteschwankungen inner-
halb der Tragerplatte flihren zu einer ungleichmaRigen
Verteilung der Impragnierung, was von auf3en aber nicht
erkennbar ist, sodass die Gefahr besteht, dass spater
aus der Tragerplatte hergestellte Paneele, insbesondere
im Kantenbereich, in den Feuchtigkeit in den verlegten
FuRboden eindringen kann, nicht ausreichend imprag-
niert sind.

[0005] Im Folgenden werden die Begriffe "Vakuum"

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

und "Unterdruck” in synonymer Weise verwendet. Dabei
ist gemeint, dass ein geeigneter Unterdruck erzeugt und
angelegt wird, dessen Wert geringer ist als der des herr-
schenden atmosphéarischen Drucks und/oder des geman
einigen Aspekten der Erfindung ebenfalls verwendeten
Uberdrucks ist.

[0006] Aus der EP 2 241 426 A1 ist ein Verfahren zur
Herstellung gattungsgemafler MDF- oder HDF-Platten
bekannt, welches die oben genannten Probleme l6sen
soll. Dabei werden Kuchen aus mit einem Klebstoff be-
netzten Holzfasern oder Holzspanen auf ein endlos um-
laufendes Férderband aufgestreut und hinter der Vor-
presse und vor der Heilpresse einem Vakuum ausge-
setzt und gleichzeitig ein Impragniermedium auf den Ku-
chen aufgetragen, das sich infolge des Vakuums im Ku-
chen verteilt. Ein dahnliches Verfahren wird auch in der
DE 10 2008 049 132 A1 beschrieben.

[0007] Diese Verfahren haben jedoch den Nachteil,
dass das Auftragsaggregat eine Vielzahl von Disen auf-
weist, deren Anzahl sich durch die Art der gewtlinschten
Impragnierung bestimmt. Soll das Muster der Impragnie-
rung geandert werden, so ist es erforderlich, alle Disen
neu zu justieren, umdas gewlinschte Muster auf der Plat-
te abbilden zu kénnen. Diese Verfahren sind sehr um-
standlich und kostenintensiv, da viele Diisen verteilt Gber
die gesamte Oberflache der Platte erforderlich sind.
[0008] Wie bereits beschrieben, treten beim Einsatz
von Produkten, die als Tragermaterial Holzwerkstoffe be-
sitzen, in Bereichen mit erhdhter Luftfeuchtigkeit oder
der direkten Einwirkung von Nasse, haufig Probleme
durch Materialquellungen auf. Diese Quellungen kénnen
zu einer Vielzahl von abgestuften Schadensbildern fiih-
ren, angefangen von leichten Quellungen, die den Ge-
brauchsnutzen nicht wesentlich einschranken, bis hin zu
volligen Materialzerstérungen, die zu einem Austausch
fuhren. Dabei ist haufig bereits entscheidend, in welcher
Anwendung das Produkt genutzt wird. Wahrend sich An-
wendungen im privaten Bereich als Wand- und Decken-
verkleidung meist als unkritisch erweisen, sind Nutzun-
gen als FuRboden im privaten oder 6ffentlichen Bereich
als eher kritisch einzustufen. Auch der Einsatz z. B. als
Trennwande, Duschverkleidungen usw. im 6ffentlichen
Bereich ist sehr reklamationsanfallig. Um diesem erhdh-
ten Risiko in den kritischen Anwendungen Rechnung zu
tragen, werden unterschiedliche Strategien angewen-
det:

- Verwendung von Holzwerkstoffen mit erhohter
Feuchte- bzw. Wasserbestandigkeit.

[0009] Dazu werden die Holzwerkstoffe mit Leimen
hergestellt, die zu einer verringerten Quellung fihren.
Dies sind z. B. Phenolleime, Isocyanatleime und MUPF-
Leime (Melamin-Harnstoff-Phenol-Formaldehydleime).
Allerdings verringern diese die Quellung nur. Damit wird
bei sich standig wiederholenden Befeuchtungen und
Rucktrocknungen eine immer grofRere Restquellung ver-
bleiben, die im Ergebnis wieder zu einer Beanstandung
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fihrt.

[0010] AuRerdem muss der gesamte Holzwerkstoff mit
dem Leim hergestellt werden, obwohl die Quellung meist
nur ein Problem der Kante ist. Der Nachteil dieser Tech-
nologie ist es, dass die Leime teurer sind als die tblicher-
weise verwendeten Harnstoff-Formaldehyd-Leime und
dass sie die Herstellprozesse der Holzwerkstoffe ver-
langsamen und damit ebenfalls verteuern.

- Verbesserte Versiegelung der von Feuchte- bzw.
Wassereinwirkung betroffenen Bereiche.

[0011] Auchdiesisteine gangige Verfahrensweise zur
Reduzierung des Risikos in der Nutzung. Dies wird meist
durch die Verwendung von héherwertigen Klebstoffen
zur Fixierung von Kanten usw. erreicht. Hier zeigt sich
allerdings, dass dies gerade im gewerblichenéffentlichen
Bereich durch den intensiven Gebrauch von aggressiven
Reinigungs- und Desinfektionsmitteln nicht dauerhaft
Schaden vermeidet. Fiur FuRbdden (Laminatbdden)
kommt diese Strategie ohnehin nicht in Frage.

- Verwendung von héherwertigen Werkstoffen.

[0012] Im Innenausbau besteht natirlich die Moglich-
keit, hdherwertige Werkstoffe wie Kompaktplatten einzu-
setzen. Allerdings sind diese Werkstoffe mindestens um
das Funf- bis Zehnfache teurer als Standardholzwerk-
stoffe.

[0013] Als eine Alternative bietet sich die gezielte Im-
pragnierung der HWS-Platte mit Substanzen an, die die
Quellung auf nahezu null reduzieren kdnnen und nach
Rucktrocknung des Werkstoffes keine Restquellung ver-
bleibt. Fur dieses Verfahren kénnen sogenannte Prapo-
lymere auf Basis von niedermolekularen Isocyanaten
eingesetzt werden. Dabei wird Ublicherweise das Impra-
gniermaterial in einer Presse tiber Druck in den Werkstoff
gepresst und dieser Impragnierprozess durch ein von
der Plattenunterseite anliegendes Unterdruck unter-
stiitzt. Uberschiissiges Prapolymer wird in Auffangkana-
len auf der Unterseite aufgefangen und in den Prozess
zurlickgefiihrt. Dabei wird das Impragniermittel Giblicher-
weise nur in den Bereichen aufgetragen, an denen sich
spater Schnittkanten oder Profile befinden. Durch eine
selbst auszuwahlende Breite der Impragnierung kann
das gewtinschte Qualitatsniveau selbst bestimmt wer-
den.

[0014] Dieses Verfahren ist nun aus den unterschied-
lichsten Griinden nicht optimal:

- Die Presseistaufwendig, da eine sehr gro3e Anzahl
von Disen und Saugstellen erforderlich ist und der
Durchfluss an jeder einzelnen Diise nur schwer zu
kontrollieren ist. Es ist daher schwierig, eine gleich-
mafige Durchimpragnierung sicherzustellen.

- Insbesondere bei inhomogenen Werkstoffen (und
das ist bei den meisten Werkstoffen der Fall) ist das
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Beschicken mehrerer Disen gleichzeitig von Nach-
teil, da an den pordseren Stellen automatisch mehr
Bindemittel durchgepresst/gesaugt wird.

- Es kann nur punktférmig impragniert werden, das
heil3t, das Impragnieren einer Linie erfolgt mittels ei-
ner Vielzahl von Punkten, von denen aus das Impra-
gniermittel (oder Bindemittel) sich kreisférmig aus-
breitet. Die Linie wird durch eine Aneinanderreihung
sich Uberlappender Kreise gebildet und dadurch wird
der Impragniermittelverbrauch stark erhéht.

- Es kann nur im Taktverfahren gearbeitet werden.

- Beschickung und Entleerung der Presse sind auf-
wendig und zeitraubend.

- Das Impragnieren unterschiedlicher Formate ist
schwierig, da die Pressplatten gefrast sind und die
Kanale in den Pressplatten auf der Druck- und der
Vakuumseite dem Format entsprechen missen.
Neue Formate bedingen neue Pressplatten (Platten-
wechsel, Platten sind extrem teuer).

- Bei groBen Formaten sind extrem groe Pressen
und Pressplatten erforderlich - die Anlagen werden
unverhaltnismafig teuer.

- Die Reinigung der Anlage stellt ein groRes Problem
dar. Insbesondere bei der Impragnierung mittels Bin-
demitteln, welche mit Feuchtigkeit reagieren und
noch dazu stark gesundheitsschadlich sind, ist die
Aufgabe beinahe unlésbar.

[0015] Inder WO 2006/100275 A1 wird eine Appretur-
zusammensetzung zur Aufbringung durch kontinuierli-
che Tintenstrahltechnik auf einem Textilsubstrat offen-
bart. Die Zusammensetzung umfasst eine Dispersion
oder Emulsion eines funktionellen Appreturmittels in ei-
nem Trager, und die aufgebrachte Zusammensetzung
weist eine Leitfahigkeit von mehr als 500 pS/cm auf. Die
TeilchengréRe in der Dispersion oder Emulsion der Zu-
sammensetzung betragt weniger als etwa 5 Mikrometer.
Durch Sicherstellen einer ausreichenden Feinheit der
Partikel kann eine effektive und zuverlassige Trépfchen-
abscheidung ohne Verstopfung der Diisen erfolgen.
[0016] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein Verfahren zu schaffen, welches die Nachteile
des Standes der Technik Gberwindet.

[0017] Der Erfindung liegt daher die technische Auf-
gabe zugrunde, eine Technologie zu finden, die die oben
beschriebenen Probleme behebt bzw. deutliche Verein-
fachungen in Bezug auf das Verfahren erreicht.

[0018] Die Aufgabe wird durch ein Verfahren geldst,
welches die Merkmale des Anspruchs 9 aufweist. Vor-
teilhafte Weiterbildungen des erfindungsgemafen Ver-
fahrens sind in den abhangigen Unteranspriichen be-
schrieben.
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[0019] Gegenstand der Erfindung ist somit ein Verfah-
ren gemaf Anspruch 9 zum Impragnieren von Werkstoff-
platten, insbesondere Holzfaserplatten.

[0020] In Sinne der Offenbarung wird unter dem Begriff
"endloser Strang von Werkstoffplatten" eine kontinuier-
liche Abfolge von Werkstoffplatten verstanden, die auf
der Transporteinrichtung hintereinander angeordnet
sind und dadurch wahrend des Impragnierungsprozes-
ses einen Strang (oder kontinuierlichen Strom) von ein-
zelnen Platten bilden, der wahrend des Impragnierungs-
prozesses (d. h. wahrend der Bewegung der Transport-
einrichtung) durch die Zufuhr neuer, noch zu impragnie-
render Werkstoffplatten an dem einen Ende (dem "An-
fang") der Transporteinrichtung und durch die entspre-
chende Abfuhr der bereits impragnierten Werkstoffplat-
ten am anderen Ende (dem "Ende") der Transportein-
richtung, sich kontinuierlich erneuert und damit wahrend
des Impragnierungsprozess "endlos" ist.

[0021] ErfindungsgemalR ist ein Verfahren zum Impra-
gnieren von Werkstoffplatten, insbesondere Holzfaser-
platten, bei dem man einzelne Werkstoffplatten auf eine
Transportvorrichtung derart aufgibt, dass die Werkstoff-
platten mit ihren Kanten aneinandersto3en und als end-
loser Strang von Werkstoffplatten auf der Transportvor-
richtung aufliegen, den endlosen Strang von Werkstoff-
platten kontinuierlich durch eine Impragnierstation zum
Einbringen eines Impragniermediums in die Werkstoff-
platten fihrt,, wobei man das Impragniermedium mittels
einerVielzahl von Auftragsvorrichtungen, welche in einer
Reihe uber die volle Breite der Werkstoffplatte angeord-
net und individuell ansteuerbar sind, zeitgesteuert wah-
rend des fortgesetzten Transportierens des endlosen
Strangs von Werkstoffplatten auftragt.

[0022] Bevorzugt ist ein Verfahren, bei dem man das
Impragniermedium mittels eines Unterdrucks bzw. Va-
kuums, welcher von der Unterseite der Transportvorrich-
tung durch Offnungen in der Transportvorrichtung auf die
Werkstoffplatte einwirkt, in die Tiefe der Werkstoffplatte
einbringt.

[0023] Bevorzugt ist weiterhin ein Verfahren, bei dem
man die einzelnen Auftragsvorrichtungen der Vielzahl
von Auftragsvorrichtungen derart zeitgesteuert ansteu-
ert, dass jede einzelne Auftragsvorrichtung Impragnier-
medium nur zu einem vorgewahlten Zeitpunkt abgibt.
[0024] Erfindungsgemal bevorzugt ist ein Verfahren,
bei dem man die Zeitsteuerung der Auftragsvorrichtun-
gen mit der Geschwindigkeit des Transports der einzel-
nen Werkstoffplatten des Strangs oder des kontinuierli-
chen Werkstoffplattenstrangs synchronisiert, wobei der
Transport der einzelnen Werkstoffplatten des Strangs
oder des kontinuierlichen Werkstoffplattenstrangs mit-
tels der Transportvorrichtung erfolgt.

[0025] Bevorzugtistauch ein Verfahren, bei dem man
die Zeitsteuerung der Auftragsvorrichtungen und/oder
die Synchronisation der Transportvorrichtung mittels ei-
nes Prozessors steuert und/oder regelt.

[0026] Besondersbevorzugtistein Verfahren, beidem
man das Impragniermedium mittels einer Vielzahl von
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Auftragsvorrichtungen in Form von Disen auftragt.
[0027] Erfindungsgemal ist ein Verfahren, bei dem
man das Impragniermedium mittels einer Vielzahl von
Auftragsvorrichtungen in Form von Auftragskodpfen auf-
tragt, wobei die Auftragskdpfe das Impragniermedium
unter Anwendung von Uberdruck in die Tiefe der Werk-
stoffplatten einpressen.

[0028] Ganz besonders bevorzugt ist ein Verfahren,
bei dem man die raumliche Verteilung des Impragnier-
mediums in der Tiefe der Werkstoffplatte steuert, indem
man den Uberdruck in der Auftragsvorrichtung und/oder
den Unterdruck, der von der anderen Seite auf die Werk-
stoffplatte einwirkt, entsprechend vorgibt.

[0029] ErfindungsgemalR ist auch ein Verfahren, bei
dem man das Impragniermedium in flissiger, geldster
oder suspendierter Form oder als Emulsion verwendet.
[0030] Erfindungsgemal bevorzugt ist ein Verfahren,
bei dem das Impragniermedium die Wasseraufnahme
und/oder die Quellung und/oder die Festigkeitswerte
und/oder die Entflammbarkeit der Werkstoffplatte veran-
dert.

[0031] Insbesondere bevorzugt ist ein erfindungsge-
males Verfahren, bei dem die Werkstoffplatten aus
Holzwerkstoffen, aus mineralisch gebundenen Holz-
werkstoffen oder aus mineralischen Werkstoffen oder
aus einer Kombination dieser Werkstoffe gebildet sind
oder diese enthalten.

[0032] Die Aufgabe wird durch die Verwendung eines
kontinuierlichen Verfahrens gel6st. Dabei wird zunachst
aus einem Plattenstapel ein endloser Strang gebildet.
Die Werkstoffplatten kdnnen dabei auf der Transportein-
richtung so angeordnet werden, dass benachbarte Plat-
ten mit ihren (sich gegenuberliegenden) Kanten aufein-
ander stolRen (sich also an diesen Kanten berihren)
oder, alternativ, dass die Platten durch einen Abstand
voneinander getrennt auf der Transporteinrichtung an-
geordnetsind (sich also nichtberiihren). Denkbarist aber
auch, dass die Platten so auf der Transporteinrichtung
angeordnet sind, dass manche der Platten an ihren Kan-
ten aufeinander stolRen (sich also bertihren) und andere
Platten sich nicht an ihren Kanten berihren. Dieser so
gebildete Strang lauft durch angetriebene Walzen be-
schleunigt unter einer Impragnierstation hindurch. Die
Platten werden in diesem Bereich durch Mangelwalzen
zusatzlich fixiert. In diesem Bereich wird Giber bewegliche
Balken ein Impragniermittel unter Druck in die Platten
eingepresst. Dieser Vorgang wird durch Gegenbalken
auf der Rickseite der Platten, an denen ein Unterdruck
anliegt, unterstiitzt. Diese sind ebenfalls verfahrbar und
werden jeweils unter den Druckbalken positioniert. Die
Auftragsdiisen kdnnen einzeln angesteuert werden und
gegebenenfalls auch von den Auftragsmengen unter-
schiedlich bedient werden.

[0033] Alternativkannauch ein Werkstoffplattenstrang
in dem erfindungsgeméafen Verfahren verwendet wer-
den. Ein derartiger Werkstoffplattenstrang kann bei-
spielsweise zuvor aus entsprechenden Holzfasern ge-
bildet werden und in Form eines Kuchens vorliegen, der
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dann nach der Impragnierung zu einer entsprechenden
Werkstoffplatte weiterverarbeitet wird.

[0034] Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Kuchen
vor der Impragnierung gepresst oder zumindest vorge-
presst wird

[0035] Mit diesem Verfahren werden auf den Platten
streifenférmige Impragnierungen erreicht. Bei Elemen-
ten, an denen auch eine Querseite impragniert werden
soll, wird entweder ein zweites Mal durch die Anlage ge-
fahren bzw. werden die Platten nach einer Winkellber-
gabe in einer zweiten Station impragniert.

[0036] Ein Vorteil des erfindungsgemafen Verfahrens
ist es, dass die Einbringung des Impragniermediums in
die Werkstoffplatte in jedem beliebigen Muster erfolgen
kann. Damitist es moglich, erforderlichenfalls jede Platte
mit einem anderen Muster zu versehen. Sollen aus der
Platte beispielsweise Dielen gebildet werden, so kann
dies durch die entsprechende Ansteuerung der Vielzahl
der Auftragsvorrichtungen fir das Impragniermedium er-
folgen. Soll dann die folgende Platte fir quadratische Pa-
neele vorgesehen werden, so kann die Impragnierung
durch verandertes Ansteuern der Vielzahl der Auftrags-
vorrichtungen fir das Impragniermedium erfolgen. Da-
durch wird eine 6konomische und effektive Einbringung
der Impragnierung bewerkstelligt.

[0037] Das erfindungsgemale Verfahren ist auf eine
Vielzahl von Plattentypen anwendbar. Die Eignung fiir
die Verwendung bestimmter Plattentypen wird im We-
sentlichen von der Dichte und der Porositat des Werk-
stoffes beeinflusst. Das erfindungsgemafie Impragnier-
verfahren wird durch die Anwendung von Druck und Va-
kuum gesteuert. Daher sind neben Holzwerkstoffplatten
wie Holzfaserplatten auch andere mineralische gebun-
dene Holzwerkstoffe (HWS) (zementgebundene Span-
platte) und mineralische Plattenwerkstoffe (Faserze-
ment) fur das erfindungsgeméaRe Verfahren geeignetund
bevorzugt. Der Fachmann ist durch einfache Versuche
inder Lage, die Eignung einer bestimmten Werkstoffplat-
te fur das erfindungsgemale Verfahren zu tberprifen.
[0038] Offenbart wird auch eine impragnierte Werk-
stoffplatte, hergestellt nach dem erfindungsgemafen
Verfahren.

[0039] Hierin beschrieben sind impragnierte Werk-
stoffplatten, insbesondere Holzfaserplatten, erhaltlich
durch ein Verfahren bei dem man

einzelne Werkstoffplatten oder einen kontinuierli-
chen Werkstoffplattenstrang auf eine Transportvor-
richtung derart aufgibt,

dass die einzelnen Werkstoffplatten hintereinander
angeordnet als endloser Strang von Werkstoffplat-
ten auf der Transportvorrichtung aufliegen oder der
kontinuierliche Werkstoffplattenstrang auf der
Transportvorrichtung aufliegt,

dass der Strang von einzelnen Werkstoffplatten oder
der kontinuierliche Werkstoffplattenstrang kontinu-
ierlich durch eine Impragnierstation zum Einbringen
eines Impragniermediums in die Werkstoffplatten
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oder den Werkstoffplattenstrang gefiihrt wird,
wobei das Impragniermedium mittels einer Vielzahl
von Auftragsvorrichtungen, welche mindestensin ei-
ner Reihe Uber die volle Breite der einzelnen Werk-
stoffplatte oder des kontinuierlichen Werkstoffplat-
tenstrangs angeordnet und individuell ansteuerbar
sind, zeitgesteuert wahrend des fortgesetzten
Transportierens der einzelnen Werkstoffplatten des
Strangs oder des kontinuierlichen Werkstoffplatten-
strangs aufgetragen wird.

[0040] Beschrieben ist auch eine impragnierte Werk-
stoffplatte, wobei dass man das Impragniermedium mit-
tels eines Unterdrucks, welcher von der Unterseite der
Transportvorrichtung durch Offnungen in der Transport-
vorrichtung auf die Werkstoffplatte einwirkt, in die Tiefe
der Werkstoffplatte einbringt.

[0041] Beschrieben ist auch eine impragnierte Werk-
stoffplatte, wobei man die einzelnen Auftragsvorrichtun-
gen der Vielzahl von Auftragsvorrichtungen derart zeit-
gesteuert ansteuert, dass jede einzelne Auftragsvorrich-
tung Impragniermedium nur zu einem vorgewahlten Zeit-
punkt abgibt.

[0042] Beschrieben ist auch eine impragnierte Werk-
stoffplatte, wobei man die Zeitsteuerung der Auftrags-
vorrichtungen mit der Geschwindigkeit des Transports
der angeordneten synchronisiert, wobei der Transport
der einzelnen Werkstoffplatten des Strangs oder des
kontinuierlichen Werkstoffplattenstrangs mittels der
Transportvorrichtung erfolgt.

[0043] Beschrieben ist auch eine impragnierte Werk-
stoffplatte, wobei man die Zeitsteuerung der Auftrags-
vorrichtungen und/oder die Synchronisation der Trans-
portvorrichtung mittels eines Prozessors steuert
und/oder regelt.

[0044] Beschrieben ist auch eine impragnierte Werk-
stoffplatte, wobei man das Impragniermedium mittels ei-
ner Vielzahl von Auftragsvorrichtungen in Form von Du-
sen auftragt.

[0045] Beschrieben ist ferner eine impragnierte Werk-
stoffplatte, wobei man das Impragniermedium mittels ei-
ner Vielzahl von Auftragsvorrichtungen in Form von Auf-
tragskodpfen auftragt, wobei die Auftragskopfe das Im-
pragniermedium unter Anwendung von Uberdruck in die
Tiefe der Werkstoffplatten einpressen.

[0046] Beschrieben ist auch eine impragnierte Werk-
stoffplatte, wobei man die raumliche Verteilung des Im-
pragniermediums in der Tiefe der Werkstoffplatte steu-
ert,indem man den Uberdruck in der Auftragsvorrichtung
und/oder den Unterdruck, der von der anderen Seite auf
die Werkstoffplatte einwirkt, entsprechend vorgibt.
[0047] Beschrieben ist ferner eine impragnierte Werk-
stoffplatte, wobei man das Impragniermedium in flissi-
ger, geldster oder suspendierter Form oder als Emulsion
verwendet.

[0048] Beschrieben ist eine impragnierte Werkstoff-
platte, wobei das Impragniermedium die Wasseraufnah-
me und/oder die Quellung und/oder die Festigkeitswerte
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und/oder die Entflammbarkeit der Werkstoffplatte veran-
dert.

[0049] Beschrieben ist eine impragnierte Werkstoff-
platte, wobei die Werkstoffplatte aus Holzwerkstoffen,
aus mineralisch gebundenen Holzwerkstoffen oder aus
mineralischen Werkstoffen oder aus einer Kombination
dieser Werkstoffe gebildet ist oder diese enthalt.

[0050] Die Aufgabe derErfindung wird auch durch eine
Anlage geldst, welche die Merkmale des Anspruchs 1
aufweist. Vorteilhafte Weiterbildungen der erfindungsge-
mafRen Anlage sind in den abhangigen Unteranspriichen
beschrieben.

[0051] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Er-
findung ist eine Anlage zur Durchfiihrung des erfindungs-
gemalen Verfahrens.

[0052] Gegenstand der Erfindung ist also eine Anlage
gemaf Anspruch 1.

[0053] Bevorzugt ist dabei eine Anlage, wobei die Im-
pragnierstation weiterhin eine Vakuumstation enthalt,
welche unterhalb der Transportvorrichtung angeordnet
ist und eine Vielzahl von Saugvorrichtungen aufweist,
sodass zu jeder oberhalb der Transportvorrichtung an-
geordneten Auftragsvorrichtung eine unterhalb der
Transportvorrichtung angeordnete Saugvorrichtung an-
geordnet ist und jede einzelne Saugvorrichtung mindes-
tens ein Steuerelement aufweist, welches individuell an-
steuerbar ist.

[0054] Offenbartwird eine Anlage, beider die Auftrags-
vorrichtungen als Diisen ausgebildet sind.

[0055] Erfindungsgemal ist eine Anlage, bei der die
Auftragsvorrichtungen als Auftragskdpfe ausgebildet
sind.

[0056] Bevorzugt ist ferner eine Anlage, bei der die
Auftragskdpfe mit deren Seitenbegrenzungen auf der
Oberflache der zu impragnierenden Werkstoffplatte auf-
liegen und gegebenenfalls mit Dichtungen versehen
sind. Ganz besonders bevorzugt ist dabei, dass die Auf-
tragskopfe in zwei parallelen Reihen tiber die volle Breite
der Transportvorrichtung angeordnet sind. AuRerst be-
vorzugt ist dabei, dass der Abstand der beiden Reihen
zueinander veranderbar ist.

[0057] Erfindungsgemal bevorzugt ist auch eine An-
lage, wobei weiterhin ein Prozessor zur Steuerung der
Steuerelemente der Auftragsvorrichtungen und/oder zur
Steuerung der Saugvorrichtungen und/oder zur Steue-
rung der Transportvorrichtung vorgesehen ist.

[0058] Eine derartige Anlage bietet gegeniiber dem
Stand der Technik (stationare Anlage) folgende Vorteile:

- kontinuierliches und kontrolliertes Aufbringen des
Impragniermittels/Bindemittels mit der Méglichkeit,
jede Duse einzeln anzusteuern

- kontinuierlicher durchlaufender Plattenstrang mit
hohem Vorschub

- eine geringe Zahl an Druck- und Saugdisen

- hohe Anlagenleistung

- prazise Dosierung und daher niedriger Impragnier-
mittel-/Bindemittelverbrauch
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- grofe Flexibilitdt, da keine Breitenverstellung erfor-
derlich und variable Lange durch Endlosfahrweise

- leichte Reinigung durch geringe Anzahl an Disen
auf Druck- und Vakuumseite und Entfallen der Ab-
flusskanale und Pressplatten

- wesentlich niedrigere Anlagekosten

- wesentlich niedrigerer Energieverbrauch beim Be-
treiben der Anlage

- keine aufwendigen Sicherheitsvorkehrungen

- Einbau in bestehende Anlagen und Onlinebetrieb
maglich

- grofie Formate kénnen ohne Mehraufwand imprag-
niert werden

[0059] Die beanspruchte Anlage arbeitet nach dem
nachfolgend wiedergegebenen Verfahren:

Verfahren zum Impragnieren von Werkstoffplatten
1, insbesondere Holzfaserplatten, bei dem man
einzelne Werkstoffplatten 1, die zuvor gepresst wur-
den, oder einen kontinuierlichen Werkstoffplatten-
strang, bestehend aus zuvor gepressten Kuchen,
auf eine Transportvorrichtung 11 derart aufgibt,
dass die einzelnen Werkstoffplatten 1 hintereinan-
der angeordnet als endloser Strang von Werkstoff-
platten auf der Transportvorrichtung 11 aufliegen
oder der kontinuierliche Werkstoffplattenstrang auf
der Transportvorrichtung 11 aufliegt,

dass der Strang von einzelnen Werkstoffplatten 1
oder der kontinuierliche Werkstoffplattenstrang kon-
tinuierlich durch eine Impragnierstation 12 zum Ein-
bringen eines Impragniermediums in die Werkstoff-
platten 1 oder den Werkstoffplattenstrang gefiihrt
wird,

wobei das Impragniermedium mittels einer Vielzahl
von Auftragsvorrichtungen 13, in Form von Diisen
18 und/oder Auftragskopfen 14, welche mindestens
in einer Reihe Uber die volle Breite der einzelnen
Werkstoffplatte 1 oder des kontinuierlichen Werk-
stoffplattenstrangs angeordnet und individuell, wo-
bei aus der Vielzahl von Auftragsvorrichtungen
13einzelne Auftragsvorrichtungen 13 auswahlbar
sind, ansteuerbar und/oder in der Auftragsmenge
unterschiedlich bedienbar sind, zeitgesteuert wah-
rend des fortgesetzten Transportierens der einzel-
nen Werkstoffplatten 1 des Strangs oder des konti-
nuierlichen Werkstoffplattenstrangs aufgetragen
wird.

[0060] Das Verfahren, ist weiterhin dadurch gekenn-
zeichnet, dass man das Impragniermedium mittels eines
Unterdrucks, welcher von der Unterseite der Transport-
vorrichtung 11 durch Offnungen in der Transportvorrich-
tung 11 aufdie Werkstoffplatte 1 einwirkt, in die Tiefe der
Werkstoffplatte 1 einbringt.

[0061] Das Verfahren, ist weiterhin dadurch charakte-
risiert, dass man die einzelnen Auftragsvorrichtungen 13
der Vielzahl von Auftragsvorrichtungen 13 derart zeitge-
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steuert ansteuert, dass jede einzelne Auftragsvorrich-
tung 13 Impragniermedium nur zu einem vorgewahlten
Zeitpunktabgibt und/oder man die Zeitsteuerung der Auf-
tragsvorrichtungen 13 mit der Geschwindigkeit des
Transports der einzelnen Werkstoffplatten 1 des Strangs
oder des kontinuierlichen Werkstoffplattenstrangs syn-
chronisiert, wobei der Transport des endlosen Strangs
von Werkstoffplatten 1 mittels der Transportvorrichtung
11 erfolgt.

[0062] Das Verfahren, ist weiterhin dadurch charakte-
risiert, dass man die Zeitsteuerung der Auftragsvorrich-
tungen 13 und/oder die Synchronisation der Transport-
vorrichtung 11 mittels eines Prozessors steuert und/oder
regelt.

[0063] Das Verfahren, ist weiterhin dadurch charakte-
risiert, dass die Auftragskdpfe 14 das Impragniermedium
unter Anwendung von Uberdruck in die Tiefe der Werk-
stoffplatten 1 einpressen.

[0064] Das Verfahren, ist weiterhin dadurch charakte-
risiert, dass man die raumliche Verteilung des Impréag-
niermediums in der Tiefe der Werkstoffplatte 1 steuert,
indem man den Uberdruck in der Auftragsvorrichtung 13
und/oder den Unterdruck, der von der anderen Seite auf
die Werkstoffplatte 1 einwirkt, entsprechend vorgibt.
[0065] Das Verfahren, ist weiterhin dadurch charakte-
risiert, dass man das Impragniermedium in flissiger, ge-
l6ster oder suspendierter Form oder als Emulsion ver-
wendet.

[0066] Das Verfahren, ist weiterhin dadurch charakte-
risiert, dass das Impragniermedium die Wasseraufnah-
me und/oder die Quellung und/oder die Festigkeitswerte
und/oder die Entflammbarkeit der Werkstoffplatte 1 ver-
andert und/oder dass die Werkstoffplatten 1 aus Holz-
werkstoffen, aus mineralisch gebundenen Holzwerkstof-
fen oder aus mineralischen Werkstoffen oder aus einer
Kombination dieser Werkstoffe gebildet sind oder diese
enthalten.

[0067] Weiter kann unmittelbar vor der Impragnierung
eine Mischung von Komponenten erfolgen, die durch Re-
aktion miteinander oder durch ergéanzende Wirkung eine
weitere Verbesserung der Wasserfestigkeit, eine zusatz-
liche Produkteigenschaft oder Produktverbesserung er-
reichen. Auch eine Impragnierung mit verschiedenen
Substanzen ist mdglich. Selbstverstandlich kbnnen auch
Tragermaterialien impragniert werden, die nicht aus
Holzwerkstoffen bestehen. Auch eine partielle Imprag-
nierung in der Oberflache und/oder auf der Riickseite ist
moglich.

[0068] Die Erfindung wird anhand der beigefligten
Zeichnungen naher beschrieben. Es zeigt:

Figur 1 in drei Teilansichten impragnierte Werkstoff-
platten;

Figur 2 eine Draufsicht auf die Impragnieranlage;
Figur 3 einen Schnitt durch die Impragnierstation
entlang der Linie A-A der Figur 2; und

Figur 4 einen Schnitt durch eine Ausfiihrungsform
eines Auftragskopfes entlang der Linie B-B der Figur
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2.

[0069] Die folgende Beschreibung erlautert die Erfin-
dung anhand verschiedener Ausflihrungsformen. Die
beschriebenen Ausflihrungsbeispiele sind nicht dazu ge-
dacht, den Umfang der vorliegenden Erfindung auf diese
zu beschranken. Vielmehr zeigen diese Ausflihrungsbei-
spiele nur die weite Anwendbarkeit der Erfindung. Wei-
tere Ausfiihrungsformen und Anwendungsbeispiele er-
geben sich fir den Fachmann aus den genannten Aus-
fuhrungsbeispielen und der Beschreibung der Erfindung
in naheliegender Weise, wobei der Schutzumfang durch
die beigefiigten Anspriiche definiert ist.

[0070] Die Figur 1 mit den Teilfiguren 1a, 1b und 1c
zeigt unterschiedliche mit dem erfindungsgemafen Ver-
fahren hergestellte impragnierte Werkstoffplatten 1. Die
Figuren 1a und 1b zeigen jeweils eine Werkstoffplatte 1
mit impragnierten Bereichen 2 und nicht impragnierten
Bereichen 3. In den Figuren 1a und 1b ist zu erkennen,
dass die impragnierten Bereiche 2 geometrisch stark un-
terschiedlich gestaltet sein kdnnen. Ein Impragnierungs-
muster gemaR der Figur 1 ist fir den spateren Zuschnitt
der Werkstoffplatte, bei der es sich dann um eine Holz-
faserplatte handelt, in Dielen geeignet, welche dann mit
Nut und Feder versehen werden, um eine leimlose Mon-
tage zu ermoglichen. In der Figur 1a ist die impragnierte
Holzfaserplatte dann geeignet, in kleine Paneelelemente
zerschnitten zu werden. Die jeweiligen Impragnierungs-
muster sind dabei mit dem erfindungsgeméafien Verfah-
ren herstellbar.

[0071] Dabei kann das Impragnierungsmuster in ei-
nem Arbeitsgang aufgebracht werden, wobei sowohl die
Impragnierungen entlang der Laufrichtung der Platten
als auch quer zur Laufrichtung in einem Durchgang durch
die Impragnierstation ausgebildet werden kdnnen. Dies
bedeutet also, dass durch die gezielte Ansteuerung bei-
spielsweise nur der dulReren Auftragsvorrichtungen der
Vielzahl von Auftragsvorrichtungen eine Impragnierung
in der Laufrichtung der Transporteinrichtung erzielt wird
und zwar nur am Rand der Werkstoffplatten. Steuert man
nun beispielsweise nacheinander jeweils nur eine der
Auftragsvorrichtungen derart an, dass immer die jeweils
rechts benachbarte Auftragsvorrichtung angesprochen
wird, so entsteht eine Impragnierung, die sich diagonal
Uber die Werkstoffplatte erstreckt.

[0072] Esisterfindungsgemafl auchvorgesehen, dass
durch die entsprechende, gezielte Ansteuerung nahezu
beliebige Muster erzeugt werden. Derartige Muster kon-
nen Rechtecke, Quadrate, Rauten, Trapeze oder auch
Kreise sein. Diese Muster sind in einfacher Weise durch
die gezielte und individuelle Ansteuerung der einzelnen
Auftragsvorrichtungen erhaltlich.

[0073] Esistabererfindungsgemaf auch vorgesehen,
zunachst lediglich die quer zur Laufrichtung der Platte
erforderlichen Impragnierungen aufzubringen und dann
in einem zweiten Arbeitsgang, nach dem Drehen der
Platte um 90°, die tbrigen Impragnierungen aufzubrin-
gen, wobei man dabei an den Stellen, an denen bereits
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die Impragnierung vorhanden ist, keine weitere Imprag-
nierung mehr aufbringt. Dies fuhrt dann zur Einsparung
von Impragniermaterial.

[0074] Die Figur 1c zeigt wiederum eine Werkstoffplat-
te 1 mitimpragnierten Bereichen 2 und nicht impréagnier-
ten Bereichen 3. Dabei sind die impragnierten Bereiche
2 jeweils um einen spater anzubringenden Sageschnitt
4 angeordnet. Der Sageschnitt 4 fiihrt dazu, dass dieses
Material spater entfernt wird. Es ist also nicht erforderlich,
diesen spateren Sageschnitt 4 zunachst mit Impragnier-
material zu behandeln, um diesen Bereich dann wieder
zu entfernen. Dieses Impragnierungsmuster lasst sich
erfindungsgeman mittels einer in zwei parallelen Reihen
angeordneten Auftragsvorrichtung auf den Werkstoff-
platten aufbringen.

[0075] Figur 2 zeigt eine Impragnieranlage 10 zur
Durchfilhrung des erfindungsgeméafien Verfahrens. Die
einzelnen Werkstoffplatten 1 werden auf eine Transport-
vorrichtung 11 aufgelegt. Dabeiliegen die einzelnen Plat-
ten 1 aneinander an, sodass ein endloser Strang aus
Werkstoffplatten 1 gebildet wird. Dieser endlose Strang
wird dann in Transportrichtung R bewegt und durchlauft
dabei die Impragnierstation 12. Im Inneren der Imprag-
nierstation 12 ist eine Vielzahl von Auftragsvorrichtungen
13 (nicht dargestellt) angeordnet. Unterhalb der Trans-
portvorrichtung 11 kann ferner eine Vakuumstation 19
(nicht dargestellt) angeordnet sein, welche aus einer
Vielzahl von Saugvorrichtungen 15 (nicht dargestellt) be-
steht. Die Impragnieranlage kann neben den genannten
Bestandteilen noch weitere Stationen umfassen, in de-
nen die Werkstoffplatten bearbeitet werden. Insbeson-
dere kann eine Trockenstation vorgesehen sein.

[0076] Es sind aber auch Anlagen denkbar, die direkt
aus entsprechenden Holzfasern zunachst einen Kuchen
bilden, der dann impragniert und im weiteren Verlauf un-
ter Druck und/oder Temperatur erst zu einer Werkstoff-
platte verpresst wird.

[0077] Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Kuchen
vor der Impragnierung gepresst oder zumindest vorge-
presst wird.

[0078] Somit ist es mdglich, die gewlinschte Imprag-
nierung bereits in den Herstellungsprozess der Werk-
stoffplatten zu integrieren, indem in der Anlage eine er-
findungsgemale Impragnierstation vorgesehen ist.
[0079] Die Figur 3 zeigt nun einen Schnitt durch eine
Impragnierstation 12 entlang der Schnittlinie A-A der Fi-
gur 2. Die Werkstoffplatte 1 liegt auf der Transportvor-
richtung 11 auf und wird mittels dieser durch die Impra-
gnierstation 12 gefiihrt. Oberhalb der Werkstoffplatte 1
ist eine Vielzahl von Auftragsvorrichtungen 13 angeord-
net. Diese Auftragsvorrichtungen 13 weisen vorteilhaf-
terweise jeweils eine Dichtung 17 auf, welche die Auf-
tragsvorrichtung 13 zur Oberseite der Werkstoffplatte 1
hin abschlieRt. Diese Dichtung 17 wird mit einem An-
pressdruck versehen, der ausreichend ist, die Dichtwir-
kung zu erzielen, aber so gewabhlt ist, dass ein Transport
der Platte 1 weiterhin moglich ist. Jede Auftragsvorrich-
tung ist ferner mit einem Steuerelement 16 versehen.
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Dieses Steuerelement regelt den Zufluss und gegebe-
nenfalls auch den Druck des aufzubringenden Imprag-
niermediums. Es ist klar, dass die Auftragsvorrichtungen
13 an ein entsprechendes Vorrats- und/oder Foérdersys-
tem fur die Impragniermedien angeschlossen sind.
[0080] Unterhalb der Transportvorrichtung ist eine Va-
kuumstation 19 angeordnet. Die Vakuumstation 19 um-
fasst eine Vielzahl von Saugvorrichtungen 15. Dazu ist
die Transportvorrichtung entsprechend ausgestaltet, so-
dass diese fur das Durchleiten von Druckunterschieden
ausgebildet ist. Es ist aber auch mdglich, im Bereich der
Impragnierstation die Transportvorrichtung 11 derart zu
unterbrechen, dass die Saugvorrichtungen 15 direkt mit
der Unterseite der Werkstoffplatte in Kontakt stehen. An
den Kontaktstellen der Saugvorrichtungen 15 mit der
Platte 1 sind vorteilhafterweise wiederum Dichtungen 17
vorgesehen. Die einzelnen Saugvorrichtungen 15 wei-
sen weiterhin Steuerelemente 16 auf, welche das anzu-
legende Vakuum regeln.

[0081] Die Steuereinrichtungen 16 der Auftragsvor-
richtungen 13 und der Saugvorrichtungen 15 sind jeweils
unabhangig voneinander und unabhangig untereinander
ansteuerbar und regelbar ausgestaltet. Damitist es mog-
lich, das Auftragen des Impragniermediums auf und das
Einbringen in die Werkstoffplatte 1 individuell zu gestal-
ten und beliebige Muster an der Oberflache und in der
Tiefe der Werkstoffplatte 1 auszubilden.

[0082] ZurSteuerungundRegelungder Steuereinrich-
tungen 16 ist vorteilhafterweise ein Prozessor (nicht dar-
gestellt) vorgesehen. Dieser Prozessor ist Bestandteil ei-
ner computergesteuerten Mess- und Regeleinrichtung.
[0083] Je nach Anwendungsgebiet kann die Auftrags-
vorrichtung 13 in unterschiedlicher Weise ausgebildet
sein. Es kdnnen Disen eingesetzt werden, wobei dabei
auch die Dichtung 17 nicht erforderlich sein kann. Die
Auftragsvorrichtung kann auch als Auftragskopf 14 aus-
gebildet sein. Diese Auftragskdpfe kénnen unterschied-
liche geometrische Formen aufweisen. Sie kdnnen recht-
eckig oder quadratisch oder kreisférmig sein. Diese Form
wird durch die chemischen, physikalischen und rheolo-
gischen Eigenschaften des Impragniermediums be-
stimmt. Der Fachmannistin der Lage, die Form entspre-
chend zu wahlen.

[0084] Inder Figur 4 ist nun ein erfindungsgemaf be-
sonders ausgestalteter Auftragskopf dargestellt. Die Fi-
gur 4 stellt das Innere der Impragnierstation 12 entlang
der Schnittlinie B-B der Figur 2 dar. Der Auftragskopf ist
geteiltund die Teilauftragskdpfe weisen einen definierten
Abstand zueinander auf. Die Teilung der Auftragskopfe
14 kann dadurch bewirkt werden, dass zwei Reihen von
parallel zueinander angeordneten Auftragskdpfen 14
vorgesehen sind. In der Figur 4 sind die angedeuteten
Profile der Werkstoffplatte in der Form von Ful3béden
zusammen mit dem Trennschnitt, der von einer Sage
durchgefiihrt wird, dargestellt. Beim Aufsagen und Pro-
filfrdsen wird normalerweise ein Teil des impragnierten
Bereiches weggefrast. Wenn der Bereich mit einem un-
geteilten Auftragskopf impragniert wiirde, ware das ge-
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samte Material in diesen Bereichen verloren. Durch den
Einsatz des geteilten Kopfes werden die Verluste an Im-
pragnierstoff reduziert. Zudem erfolgt die Impragnierung
auf der Rickseite des spateren Produktes, weil damit
ebenfalls eine Einsparung des Impragniermittels erreicht
werden kann. Durch variable Steuerung des Druckes und
der Auftragsmenge lassen sich auch Impragnierungen
in ihrer Geometrie steuern. Bei viel Druck und Auftrags-
menge entstehen lineare Impragnierbilder (Figur 4, linker
Teil), bei wenig Druck und reduzierter Auftragsmenge
entstehen eher trichterférmige Auftragsbilder (Figur 4,
rechter Teil). Somit kann eine erhebliche Einsparung an
den relativ teuren Impragniermaterialien erzielt werden.
Beieiner Vollimpragnierung wiirde beim Sagen oder Zer-
teilen ein Teil des Impragniermaterials wieder entfernt
werden.

[0085] Mitdem geteilten Auftragskopf sind auch Mehr-
fachimpragnierungen und Impragnierungen mit Mehr-
komponentenmaterialien moglich. Somit kénnen Mehr-
fach- bzw. Mehrkomponenten-Impragnierungen in ei-
nem Arbeitsgang durchgefiihrt werden, beispielsweise
Isocyanate + Polyole, Paraffin + Farbe usw. Weiterhin
kann auch aufbeiden Seiten des Profils mit unterschied-
lichen Impragniermaterialien gearbeitet werden.

Bezugzeichenliste
[0086]

1 Werkstoffplatte

2 impragnierter Bereich

3 nicht impragnierter Bereich
4 Sageschnitt

5 Plattenoberseite

6 Plattenunterseite

7

Federseite
8 Nutseite
10 Impragnieranlage
11 Transportvorrichtung
12 Impragnierstation

13 Auftragsvorrichtung
14 Auftragskopf

15 Saugvorrichtung

16 Steuerelement

17 Dichtung

18 Duse

19 Vakuumstation

R Transportrichtung
A-A  Schnittlinie

B-B  Schnittlinie

Patentanspriiche

1. Anlage, zur Herstellung einer impragnierten Werk-
stoffplatte, mit einer Transportvorrichtung (11) und
einer oberhalb der Transportvorrichtung (11) ange-
ordneten Impragnierstation (12), wobei die Imprag-
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nierstation (12) mit einer Vielzahl von Auftragsvor-
richtungen (13), die als Auftragskopfe (14) ausgebil-
det sind, versehen ist, welche in einer Reihe Uber
die volle Breite der Transportvorrichtung (11) ange-
ordnet sind und jede einzelne Auftragsvorrichtung
(13) mindestens ein Steuerelement (16) aufweist,
welches individuell ansteuerbar ist,

wobei

das Steuerelement (16) den Zufluss und gegebe-
nenfalls den Druck des aufzubringenden Imprag-
niermediums regelt und die Auftragskopfe (14) dazu
ausgebildet sind, mitderen Seitenbegrenzungen auf
der Oberflache der zu impragnierenden Werkstoff-
platte (1) aufzuliegen und die Auftragskopfe gege-
benenfalls mit Dichtungen (17) versehen sind.

Anlage, gemaf Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Impragnierstation (12) weiterhin eine
Vakuumstation (19) enthalt, welche unterhalb der
Transportvorrichtung (11) angeordnet ist und eine
Vielzahl von Saugvorrichtungen (15) aufweist, so-
dass zu jeder oberhalb der Transportvorrichtung
(11)angeordneten Auftragsvorrichtung (13) eine un-
terhalb der Transportvorrichtung (11) angeordnete
Saugvorrichtung (15) angeordnet ist und jede ein-
zelne Saugvorrichtung (15) mindestens ein Steuer-
element (16) aufweist, welches individuell ansteuer-
bar ist.

Anlage, gemal mindestens einem der Ansprtiche 1
bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuer-
einrichtungen (16) der Auftragsvorrichtungen (13)
und der Saugvorrichtungen (15) jeweils unabhangig
voneinander und unabhangig untereinander ansteu-
erbar und regelbar ausgestaltet sind, um so das Auf-
tragen des Impragniermediums auf und das Einbrin-
gen in die Werkstoffplatte 1 individuell zu gestalten
und beliebige Muster an der Oberflache und in der
Tiefe der Werkstoffplatte 1 auszubilden.

Anlage, gemal mindestens einem der Ansprtiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass durch die ge-
zielte und individuelle Ansteuerung der einzelnen
Auftragsvorrichtungen (13) nahezu beliebige Muster
des Impragniermediums auf der Holzwerkstoffplatte
erzeugbar sind.

Anlage, gemal Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass die erzeugten Muster rechteckig, quadra-
tisch, rauten-, trapez- und/oder kreisférmig ausge-
bildet sind.

Anlage, gemaR Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net,

dass die Auftragskopfe (14) in zwei parallelen
Reihen Uber die volle Breite der Transportvor-
richtung (11) angeordnet sind und wobei optio-
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nal der Abstand der beiden Reihen zueinander
veranderbar ist

und/oder

dass weiterhin ein Prozessor zur Steuerung der
Steuerelemente (16) der Auftragsvorrichtungen
(13)

und/oder zur Steuerung der Saugvorrichtungen
(13)

und/oder zur Steuerung der Transportvorrich-
tung (11) vorgesehen ist.

Anlage, gemal mindestens einem der voranstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Auftragskdpfe (14) geteilte Auftragskdpfe (14)
sind.

Anlage, gemal Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass flr die jeweiligen geteilten Auftragskopfen
(14) die Steuerung des Drucks und der Auftragsmen-
ge variabel ist, wodurch Impragnierungen in ihrer
Geometrie steuerbar sind.

Verfahren zum Impragnieren von Werkstoffplatten
(1), insbesondere Holzfaserplatten, bei dem man
einzelne Werkstoffplatten (1), die zuvor gepresst
wurden, oder einen kontinuierlichen Werkstoffplat-
tenstrang, bestehend aus zuvor gepressten Kuchen,
auf eine Transportvorrichtung (11) derart aufgibt,

dass die einzelnen Werkstoffplatten (1) hinter-
einander angeordnet als endloser Strang von
Werkstoffplatten auf der Transportvorrichtung
(11) aufliegen oder der kontinuierliche Werk-
stoffplattenstrang auf der Transportvorrichtung
(11) aufliegt,

dass der Strang von einzelnen Werkstoffplatten
(1) oder der kontinuierliche Werkstoffplatten-
strang kontinuierlich durch eine Impragniersta-
tion (12) zum Einbringen eines Impragnierme-
diums in die Werkstoffplatten (1) oder den Werk-
stoffplattenstrang gefiihrt wird,

wobei das Impragniermedium mittels einer Viel-
zahl von Auftragsvorrichtungen (13), in Form
von Auftragskdpfen (14), welche mindestens in
einer Reihe Uber die volle Breite der einzelnen
Werkstoffplatte (1) oder des kontinuierlichen
Werkstoffplattenstrangs angeordnet und indivi-
duell, wobei aus der Vielzahl von Auftragsvor-
richtungen (13) einzelne Auftragsvorrichtungen
(13) auswahlbar sind, ansteuerbar und/oder in
der Auftragsmenge unterschiedlich bedienbar
sind, zeitgesteuert wahrend des fortgesetzten
Transportierens der einzelnen Werkstoffplatten
(1) des Strangs oder des kontinuierlichen Werk-
stoffplattenstrangs aufgetragen wird,

und wobei

man durch die gezielte und individuelle Ansteu-
erung der einzelnen Auftragsvorrichtungen (13)
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nahezu beliebige Muster des Impragniermedi-
ums auf der Holzwerkstoffplatte erzeugt und die
Auftragskopfe (14) das Impragniermedium un-
ter Anwendung von Uberdruck in die Tiefe der
Werkstoffplatten (1) einpressen.

Verfahren, gemall Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erzeugten Muster Rechtecke,
Quadrate, Rauten, Trapeze oder Kreise sind.

Verfahren, gemafl mindestens einemder Anspriiche
9 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass man das
Impragniermedium mittels eines Unterdrucks, wel-
cher von der Unterseite der Transportvorrichtung
(11) durch Offnungen in der Transportvorrichtung
(11) auf die Werkstoffplatte (1) einwirkt, in die Tiefe
der Werkstoffplatte (1) einbringt.

Verfahren, gemaf Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man das Auftragen des Impragnier-
mediums auf und das Einbringen in die Werkstoff-
platte (1) individuell gestaltet und beliebige Muster
an der Oberflache und in der Tiefe der Werkstoff-
platte (1) ausbildet.

Verfahren, gemal mindestens einemder Anspriiche
9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass man Auf-
tragskopfe (14)in Form von geteilten Auftragsképfen
(14) verwendet, wobei bei den jeweiligen geteilten
Auftragskopfen (14) die Steuerung des Drucks und
der Auftragsmenge variabel ist.

Verfahren, gemaf Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man mittels der geteilten Auftrags-
koépfe (14) Mehrfachimpragnierungen und Imprag-
nierungen mit Mehrkomponentenmaterialien durch-
fuhrt.

Verfahren, gemaR einem der vorstehenden Anspri-
che 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass man
die einzelnen Auftragsvorrichtungen (13) der Viel-
zahl von Auftragsvorrichtungen (13) derart zeitge-
steuert ansteuert, dass jede einzelne Auftragsvor-
richtung (13) Impragniermedium nur zu einem vor-
gewabhlten Zeitpunkt abgibt und/oder man die Zeit-
steuerung der Auftragsvorrichtungen (13) mit der
Geschwindigkeit des Transports der einzelnen
Werkstoffplatten (1) des Strangs oder des kontinu-
ierlichen Werkstoffplattenstrangs synchronisiert,
wobei der Transport des endlosen Strangs von
Werkstoffplatten (1) mittels der Transportvorrich-
tung (11) erfolgt

und/oder man die Zeitsteuerung der Auftrags-
vorrichtungen (13) und/oder die Synchronisati-
on der Transportvorrichtung (11) mittels eines
Prozessors steuert und/oder regelt

und/oder man die rdumliche Verteilung des Im-
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pragniermediums in der Tiefe der Werkstoffplat-
te (1) steuert, indem man den Uberdruck in der
Auftragsvorrichtung (13) und/oder den Unter-
druck, der von der anderen Seite auf die Werk-
stoffplatte (1) einwirkt, entsprechend vorgibt
und/oder man das Impragniermedium in flissi-
ger, gelOster oder suspendierter Form oder als
Emulsion verwendet

und/oder das Impragniermedium die Wasser-
aufnahme und/oder die Quellung und/oder die
Festigkeitswerte und/oder die Entflammbarkeit
der Werkstoffplatte (1) verandert und/oder dass
die Werkstoffplatten (1) aus Holzwerkstoffen,
aus mineralisch gebundenen Holzwerkstoffen
oder aus mineralischen Werkstoffen oder aus
einer Kombination dieser Werkstoffe gebildet
sind oder diese enthalten.

Claims

Plant for manufacturing an impregnated material
board, with a transport device (11) and an impreg-
nating station (12) arranged above the transport de-
vice (11), wherein the impregnation station (12) is
provided with a plurality of applicator devices (13),
formed as applicator heads (14), which are arranged
in a row over the full width of the transport device
(11) and each individual applicator device (13) has
atleastone control element (16) that can be actuated
individually,

wherein

the control element (16) controls the feed flow and,
if necessary, the pressure of the impregnating me-
dium to be applied, and the applicator heads (14)
are formed to lie with their side limiters on the surface
of the material board to be impregnated (1) and, if
necessary, the applicator heads are provided with
seals (17).

Plant according to claim 1, characterized in that
the impregnation station (12) further contains a vac-
uum station (19), which is arranged underneath the
transport device (11) and has a plurality of suction
devices (15) so that there is one suction device (15)
arranged underneath the transport device (11) for
each applicator device (13) arranged above the
transport device (11), and each individual suction
device (15) has at least one control element (16)
which is individually actuatable.

Plant according to at least one of the claims 1 to 2,
characterized in that the control elements (16) of
the applicator devices (13) and of the suction devices
(15) are designed to be actuatable and controllable
independently of each other and independently
among each other in order to individually design the
application of the impregnating medium to and the
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introduction into the material board 1 to form any
pattern at the surface and in the depth of the material
board 1.

Plant according to at least one of the claims 1 to 3,
characterized in that almost any pattern of the im-
pregnating medium is producible on the wood ma-
terial board by the targeted and individual control of
the individual applicator devices (13).

Plant according to claim 4, characterized in that
the produced patterns are formed rectangular,
square, diamond-shaped, trapezoid, and/or circular.

Plant according to claim 1, characterized in that
the applicator heads (14) are arranged in two parallel
rows over the full width of the transport device (11),
and wherein the spacing between the two rows is
optionally changeable,

and/or that furthermore a processor for actuat-
ing the control elements (16) of the applicator
devices (13)

and/or for actuating the suction devices (15)
and/or for actuating the transport device (11) is
provided.

Plant according to at least one of the preceding
claims, characterized in that the applicator heads
(14) are split applicator heads (14).

Plant according to claim 7, characterized in that
the control of the pressure and application quantity
are variable for the respective split applicator heads
(14), whereby the impregnations are controllable in
their geometry.

Method for impregnating of material boards (1), es-
pecially wood fibre-boards, in which individual ma-
terial boards (1) that have been previously pressed,
or a continuous material board string consisting of
previously pressed cakes, are placed on a transport
device (11) in such a way that the individual material
boards (1) are arranged one behind the other as an
endless string of material boards lying on the trans-
port device (11), or that the continuous material
board string is lying on the transport device (11),

that the string of single material boards (1) or
the continuous material board string is led con-
tinuously through an impregnating station (12)
for the introduction of an impregnating medium
into the material boards (1) or the material board
string,

wherein the impregnating medium is applied by
means of a plurality of applicator devices (13) in
the form of applicator heads (14) which are ar-
ranged in at least one row across the full width
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of the individual material board (1) or of the con-
tinuous material board string, wherein individual
applicator devices (13) that are selectable from
the plurality of applicator devices (13), individu-
ally controllable, and/or are differently operable
in respect of the quantity applied, time-control-
led during the continued transporting of the in-
dividual material boards (1) of the string or of
the continuous material board string,

and wherein

almost any pattern of the impregnating medium
on the wood material board is produced by the
targeted and individual control of the individual
applicator devices (13), and the applicator
heads (14) press the impregnating medium into
the depth of the material boards (1) by means
of overpressure.

Method according to claim 9, characterized in that
the produced patterns are rectangles, squares, dia-
mond shapes, trapezoids or circles.

Method according to at least one of the claims 9 to
10, characterized in that the impregnating medium
is introduced into the depth of the material board (1)
by means of an underpressure that takes effect from
the underside of the transport device (11) through
openings in the transport device (11).

Method according to claim 11, characterized in that
the application of the impregnating medium to and
the introduction into the material board (1) is individ-
ually designed, and any patterns are formed on the
surface and in the depth of the material board (1).

Method according to at least one of the claims 9 to
12, characterized in that applicator heads (14) in
the form of split applicator heads (14) are used,
wherein the control of the pressure and of the appli-
cation quantity is variable for each of the respective
split applicator heads (14).

Method according to claim 13, characterized in that
by means of the split applicator heads (14) multiple
impregnations and impregnations with multi-compo-
nent materials are performed.

Method according to one of the preceding claims 9
to 12, characterized in that the individual applicator
devices (13) of the plurality of applicator devices (13)
are so controlled as a function of time that each in-
dividual applicator device (13) only gives outimpreg-
nating medium at a preselected point in time and/or
that the time-dependent control of the applicator de-
vices (13) is synchronized with the transport speed
of the individual material boards (1) of the string or
of the continuous material board string, wherein the
transport of the continuous string of material boards
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(1) take place by means of the transport device (11),

and/or the time-dependent control of the appli-
cator devices (13) and/or the synchronization of
the transportdevice (11)is controlled and/orreg-
ulated by a processor

and/or the spatial distribution of the impregnat-
ing medium in the depth of the material board
(1) is controlled by presetting the overpressure
in the applicator device (13) and/or the under-
pressure, taking effect on the material board (1)
from the other side, accordingly

and/or the impregnating medium is used in lig-
uid, dissolved or suspended form, oras an emul-
sion

and/or the impregnating medium changes the
water absorption

and/or the swelling and/or the strength values
and/or the flammability of the material board (1)
and/or that the material boards (1) are made of
wood materials, of min-erally bonded wood ma-
terials, or of mineral materials, or of a combina-
tion of these materials, or contains them.

Revendications

Installation pour la fabrication d’'une plaque de ma-
tériau imprégné, comprenant un dispositif de trans-
port (11) et un poste d'imprégnation (12) agencé au-
dessus du dispositif de transport (11), le poste d'im-
prégnation (12) étant muni d’'une pluralité de dispo-
sitifs d’application (13) qui sont réalisés sous forme
de tétes d’application (14) et qui sont agencés en
une rangeée sur la totalité de la largeur du dispositif
de transport (11), et chaque dispositif d’application
individuel (13) présentant au moins un élément de
commande (16) apte a étre commandé individuelle-
ment,

I’élément de commande (16) régulant I'arrivée et, le
cas échéant, la pression du fluide d'imprégnation a
appliquer, et les tétes d’application (14) étant con-
cues de fagon a reposer par leurs limites latérales
sur la surface des plaques de matériau (1) a impré-
gner, etles tétes d’application étant optionnellement
pourvues de joints d’étanchéité (17).

Installation selon la revendication 1, caractérisée
en ce que le poste d'imprégnation (12) comprend
en outre un poste a vide (19) qui est agencé en des-
sous du dispositif de transport (11) et présente une
pluralité de dispositifs d’aspiration (15), de telle ma-
niere que, pour chaque dispositif d’application (13)
agenceé au-dessus du dispositif de transport (11), est
agenceé undispositif d’aspiration (15) agencé endes-
sous du dispositif de transport (11), et chaque dis-
positif d’aspiration (15) individuel présente au moins
un élément de commande (16) apte a étre comman-
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dé individuellement.

Installation selon au moins I'une des revendications
1a2, caractérisée en ce que les dispositifs de com-
mande (16) des dispositifs d’application (13) et les
dispositifs d’aspiration (15) sont aptes a étre com-
mandés et régulés indépendamment les uns des
autres et indépendamment les uns par rapport aux
autres, afin de personnaliser I'application du milieu
d’'imprégnation sur la plaque de matériau (1) et I'in-
troduction de ce milieu dans cette plaque, et de for-
mer des motifs quelconques alasurface de la plaque
de matériau (1) et dans la profondeur de celle-ci.

Installation, selon au moins 'une des revendications
1 a 3, caractérisée en ce que, par la commande
ciblée et individuelle des différents dispositifs d’ap-
plication (13), des motifs quasiment quelconques du
milieu d’'imprégnation sur le plaque en bois sont pa-
tes a étre réalisés.

Installation selon la revendication 4, caractérisée
en ce que les motifs générés sont rectangulaires,
carrés, en forme de losange, de trapéze et/ou de
cercle.

Installation selon la revendication 1, caractérisée
en ce que les tétes d'application (14) sontagencées
endeuxrangées paralléles sur la totalité de lalargeur
du dispositif de transport (11) et en ce que, option-
nellement, la distance entre les deux rangées est
apte a étre modifiée,

et/ou

en ce qu’il est prévu en outre un processeur pour
commander les éléments de commande (16) des
dispositifs d’application (13) et/ou pour commander
les dispositifs d’aspiration (15) et/ou pour comman-
der le dispositif de transport (11).

Installation selon au moins une des revendications
précédentes, caractérisée en ce que les tétes d’ap-
plication (14) sont des tétes d’application (14) divi-
sées.

Installation selon la revendication 7, caractérisée
en ce que, pour les tétes d’application (14) divisées
respectives, la commande de la pression et de la
quantité d’application est variable, ce qui permet de
commander les imprégnations quant a leur gé¢omé-
trie.

Procédé d’'imprégnation de plaques de matériau (1),
en particulier de plaques de fibres de bois, dans le-
quel on dépose sur un dispositif de transport (11)
des plaques de matériau (1) individuelles qui ont été
préalablement pressées ou une bande continue de
plaques de matériau, constituée de tourteaux préa-
lablement pressés, de telle maniere que les plaques
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de matériau (1) individuelles, agencéesles unes der-
riere les autres sous la forme d’un bande ininterrom-
pue de plaques de matériau, reposent sur le dispo-
sitif de transport (11), ou que la bande continue de
plaques de matériau repose sur le dispositif de trans-
port (11),

de sorte que la bande de plaques de matériau
(1) individuelles ou la bande continue de pla-
ques de matériau est guidée de maniere conti-
nue a travers un poste d'imprégnation (12) en
vue d’'une mise en place d’un milieu d'imprégna-
tion dans les plaques de matériau (1) ou dans
la bande de plaques de matériau,

le milieu d'imprégnation étant appliqué de ma-
niere commandée dans le temps pendant le
transport continuel des différents plaques de
matériau (1) de labande ou de labande continue
de plaques de matériau, au moyen d’une plura-
lité de dispositifs d’application (13), sous la for-
me de tétes d’application (14), qui sont agen-
cées au moins en une rangée sur la totalité de
la largeur de la plaque de matériau (1) indivi-
duelle ou de la bande continue de plaques de
matériau et qui sont aptes a étre commandées
individuellement, des dispositifs d’application
(13) individuels pouvant étre sélectionnés parmi
la pluralité de dispositifs d’application (13), et/ou
pouvant étre commandés difféeremment en ce
qui concerne la quantité d’application,

et grace a quoi on produit, par la commande
ciblée et individuelle des différents dispositifs
d’application (13), des motifs presque quelcon-
ques du milieu d’imprégnation sur la plaque de
matériau a base de bois, et les tétes d’applica-
tion (14) mettent en place le milieu d'imprégna-
tion dans la profondeur des plaques de matériau
(1) en appliquant une surpression.

Procédé selon larevendication 9, caractérisé en ce
que les motifs générés sont des rectangles, des car-
rés, des losanges, des trapézes ou des cercles.

Procédé, selon au moins l'une des revendications 9
a 10, caractérisé en ce que I'on introduit le milieu
d’imprégnation dans la profondeur de la plaque de
matériau (1) au moyen d’'une dépression qui agit sur
la plaque de matériau (1) depuis la face inférieure
du dispositif de transport (11) a travers des ouvertu-
res dans le dispositif de transport (11).

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que |'on personnalise I'application du milieu d’im-
prégnation sur la plaque de matériau (1) et dans cel-
le-ci, et en ce que I'on forme des motifs quelconques
a la surface de la plaque de matériau (1) et dans la
profondeur de celle-ci.
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Procédé selon au moins 'une des revendications 9
a 12, caractérisé en ce que l'on utilise des tétes
d’application (14) sous forme de tétes d’application
(14) divisées, la commande de la pression et de la
quantité d’application étant variable pour chacune
des tétes d’application (14) divisées.

Procédé selon la revendication 13, caractérisé en
ce que l'on réalise des imprégnations multiples et
des imprégnations avec des matériaux a plusieurs
composants au moyen des tétes d’application (14)
divisées.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
9 a 12 précédentes, caractérisé en ce que l'on ac-
tive de maniére commandée dans le temps les dis-
positifs d’application (13) individuels de la pluralité
de dispositifs d’application (13) de telle maniere que
chaque dispositif d’application (13) individuel ne
fournit du milieu d’imprégnation qu’a un instant pré-
sélectionné, et/ou en ce que I'on synchronise la
commande temporelle des dispositifs d’application
(13) avec la vitesse de transport des plaques de ma-
tériau (1) individuelles de la bande ou de la bande
continue de plaques de matériau, le transport de la
bande ininterrompue de plaques de matériau (1)
étant effectué au moyen du dispositif de transport
(11) et/ou on commande et/ou on régule lacomman-
de temporelle des dispositifs d’application (13) et/ou
la synchronisation du dispositif de transport (11) au
moyen d’un processeur, et/ou on commande la ré-
partition spatiale du milieu d'imprégnation dans la
profondeur des plaques de matériau (1), en prédé-
terminantde maniere correspondante la surpression
présente dans le dispositif d’application (13) et/ou la
dépression qui agit sur les plaques de matériau (1)
depuisl'autre c6té, et/ou en appliquantle milieu d’im-
prégnation sous forme liquide, dissoute ou en sus-
pension ou sous forme d’émulsion, et/ou que le mi-
lieu d'imprégnation modifie la reprise d’eau et/ou le
gonflement et/ou les indices de résistance et/ou I'in-
flammabilité des plaques de matériau (1), et/ou les
plaques de matériau (1) sont formées a partir de ma-
tiere premiéres a base de bois, de matiére premiéres
a base de bois liées par des minéraux ou des ma-
tieres premieres minérales ou d’'une combinaison de
ces matiéres premieres ou contiennent ces matiéres
premiéres.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

14

26



EP 3 127 670 B1

Figur la
1

J

\/

Figur 1b

=Y

15



EP 3 127 670 B1

Figur lc
1
—— 3
4 i - -2
5
-3
4 2
F— 9
—t3
Figur 2
10 R
A->]
/
T IS
B B 1 L
| [ /
I / /
1 1 / 1
/
12
A->1

16



EP 3 127 670 B1

Figur 3

E 1 1 1 1 1 1 |

ENE <l (®

17

e | Y !

Figur 4

13

b
&

17




EP 3 127 670 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

» DE 19963203 A1 [0003]  DE 102008049132 A1 [0006]
 EP 2241426 A1 [0006] * WO 2006100275 A1 [0015]

18



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

