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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Im-
pragnieren bahnférmigen Materials mitwarmehartbarem
Impragnierharz, umfassend eine Impragnierwanne, in
welcher das bahnférmige Material mit dem Impragnier-
harz in Kontakt gebracht wird, eine zur Impragnierwanne
fuhrende Zulaufleitung, durch welche das Impragnier-
harzin die Impragnierwanne eingeleitet wird, eine Erwar-
mungsvorrichtung, welche das Impragnierharz erwarmt.
[0002] Derartige Vorrichtungen sind aus der Praxis all-
gemein bekannt.

[0003] Das Impragnieren bahnférmigen Materials mit
warmehartbarem Impragnierharz dient zusammen mit
der anschlieBenden Trocknung des impragnierten bahn-
férmigen Materials der Herstellung von Impragnaten, wie
sie einzeln oder in Form eines aus solchen Impragnaten
gebildeten Laminats beispielsweise zur Beschichtung
von aus Holzwerkstoff gebildeten Grundkérpern verwen-
det werden, so etwa bei der Herstellung von Paneelen
zur Verkleidung von Oberflachen, beispielsweise
FuRbéden.

[0004] Als Bahnmaterial kommt dabei nicht nur beim
Stand der Technik, sondern auch im Zusammenhang mit
der vorliegenden Erfindung insbesondere ein aus Natur-
fasern oder/und Kunstfasern gebildeter Verbund in Be-
tracht, beispielsweise ein Gelege, eine Matte, ein Gewe-
be oder dergleichen. Vorzugsweise handelt es sich bei
dem Bahnmaterial um Papier, dessen Flachengewicht
im nicht imprégnierten Zustand zwischen etwa 25 g/m2
und etwa 300 g/m?2 betragen kann. Bekanntermafen
kann die Papierlage eines Impragnats, das zur Bildung
einer Sichtflache des Endprodukts bestimmt ist, mit ei-
nem gewunschten Dekor bedruckt sein.

[0005] Um das Eindringen des Imprégnierharzes in
das Bahnmaterial ermdglichen zu kénnen, ist das Impra-
gnierharz mit einem Ldsungsmittel, beispielsweise Was-
ser, versetzt, dessen Funktion es ist, die Viskositat des
Kunstharzes zu senken. Der so gebildeten Impragnier-
flotte kbnnen gewilinschtenfalls noch weitere Zusatzstof-
fe beigemengt werden, beispielsweise ein Harter. Das
fertig impragnierte Bahnmaterial muss vor der Weiter-
verarbeitung getrocknet werden, d.h. das Lésungsmittel
muss wieder aus dem Impragnat entfernt werden, so
dass von der Impragnierflotte nur noch das Impréagnier-
harz im fertigen Produkt verbleibt.

[0006] Wennim Zusammenhang mit der vorliegenden
Erfindung nachstehend davon die Rede ist, dass das
Bahnmaterial mit Impréagnierharz getrankt wird oder dass
Impragnierharz in das Bahnmaterial eindringt, so ist da-
mit gemeint, dass das Bahnmaterial mit Impragnierfilotte
getrankt wird bzw. dass die Impragnierflotte in das Bahn-
material eindringt. Im Hinblick auf das Endprodukt kommt
es aber letzten Endes nur darauf an, dass dabei auch
das Impragnierharz das Bahnmaterial durchdrungen hat
und beim anschliefenden Trocknen in diesem verbleibt.
Ferner sei an dieser Stelle darauf hingewiesen, dass ob-
gleich im Zusammenhang mit der vorliegenden Erfin-
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dung immer von "dem Kunstharz" bzw. "dem Impréagnier-
harz" in der Einzahl gesprochen wird, dieses Harz auch
eine Mischung verschiedener Kunstharze sein kann.
[0007] Wie bei jedem anderen industriell genutzten
Prozess muss auch bei der Herstellung von Impragnaten
versucht werden, diesen Prozess moglichst schnell und
effektiv ablaufen zu lassen, um den hierdurch verursach-
ten Kostenanteil am Endprodukt méglichst niedrig halten
zu kénnen. Hierzu ist es von zentraler Bedeutung, das
bahnférmige Material méglichst schnell und effektiv mit
dem Impragnierharz tranken und anschlieRend trocknen
zu kénnen. Die zum Impréagnieren bendtigte Zeit ist be-
kanntermafien um so niedriger, je geringer die Viskositat
der Impragnierflotte ist. Zur Erzielung einer mdglichst
niedrigen Viskositat der Impragnierflotte kann zum einen
deren Feststoffanteil, d.h. Harzanteil gesenkt und zum
anderen deren Temperatur erhéht werden.

[0008] Das bezogen auf eine vorgegebene Harzmen-
ge bezogene, zur Verringerung der Viskositat zusatzlich
zuzusetzende Lésungsmittel muss in dem nachfolgen-
den Trocknungsschritt wieder aus dem impragnierten
bahnférmigen Material entfernt werden. Dies kostet En-
ergie und Zeit und tragt somit wiederum zu einer Erho-
hung der Kosten fir das Impragnat bei. Insgesamt ergibt
sich daher kein Kostenvorteil.

[0009] Aber auch der Erhéhung der Temperatur sind
in der Praxis Grenzen gesetzt. Das Impragnierharz hartet
namlich bei hdherer Temperatur schneller, d.h. es poly-
merisiert schneller aus. Je héher aber das Molekularge-
wicht des Harzes ist, desto schlechter dringt es in das
bahnférmige Material ein und desto schlechter lasst sich
das fertige Impragnat spater weiterverarbeiten. So ist
beispielsweise bei einer Temperatur der Impragnierwan-
ne von mehr als 35°C die Flottenstandzeit so weit redu-
ziert, dass im Falle einer Produktionsunterbrechung die
Impragnierflotte so rasch unbrauchbar wirde, dass eine
Entsorgung der gesamten in der Produktionsanlage, d.h.
insbesondere in der Impragnierwanne, vorhandenen Im-
pragnierflotte erforderlich ware. Dies ist selbstverstand-
lich nicht tolerierbar.

[0010] EinweiteresProblem, dasim Stand der Technik
bereits bei den derzeit Ublichen Wannentemperaturen
von hochstens 35°C auftritt, besteht darin, dass durch
die hohen Harzdurchséatze von bis zu 2000 kg Flotte/h
die Warmetauscherflachen der Impragnierwanne recht
heil} sein missen, um die in der Impragnierwanne auf-
genommene Impragnierflotte auf die gewlinschte Wan-
nentemperatur bringen zu kénnen. Da durch die geome-
trische Gestaltung der Wannen naturgemaf laminare
Strémungsbereiche und in unglnstigen Fallen sogar
Totraume existieren, kommt es an den Warmetauscher-
flachen immer wieder zur Bildung von Harzbelagen, wel-
che den Warmeuibergang im Laufe der Zeitimmer weiter
verschlechtern. Dadurch beginnt ein Teufelskreis ausim-
mer héher werdenden notwendigen Temperaturen an
den Warmetauscherflaichen und dadurch immer rascher
stattfindender Belagsbildung - die Wanne "wéchst zu".
[0011] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
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dung, eine Vorrichtung der gattungsgemafen Art derart
weiterzubilden, dass das Impragnieren von bahnférmi-
gem Material mit warmehartbarem Impragnierharz effek-
tiver vorgenommen werden kann.

[0012] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ei-
ne Vorrichtung der eingangs genannten Art geldst, bei
welcher die Erwarmungsvorrichtung der Zulaufleitung
zugeordnet ist und das Impragnierharz in der Zulauflei-
tung erwdrmt. Erfindungsgemal wird also das Impra-
gnierharz nicht mehr in der Impragnierwanne erwarmt,
sondernin einer der Impragnierwanne vorgeordneten Er-
warmungsvorrichtung. Hierdurch brauchen die Wan-
dungsflachen der Impragnierwanne nicht mehr als War-
metauscherflachen zur Erwarmung des Impragnierhar-
zes genutzt zu werden, so dass die Gefahr einer Bildung
von Belagen an diesen Wandungen zumindest reduzier-
bar, wenn nicht gar vollstdndig ausgeschlossen ist.
[0013] Somit ist es mdglich, das Impragnierharz, ge-
nauer gesagt die Impragnierflotte, der Impréagnierwanne
mit einer hdheren Temperatur, insbesondere einer Tem-
peratur von zwischen etwa 50°C und etwa 80°C, und
somit niedrigeren Viskositadt zuzufiihren als dies beim
Stand der Technik méglich war. Hierdurch kann das Ein-
dringverhalten des Impragnierharzes in das bahnférmige
Material verbessert werden. Alternativ kann die Impra-
gnierflotte aber auch weniger Lésungsmittel enthalten
und aufgrund der erhéhten Temperatur eine Viskositat
aufweisen, welche jener einer Impragnierflotte des Stan-
des der Technik mit héherem Lésungsmittelanteil und
niedrigerer Temperatur entspricht. Hierdurch kann die
anschlieBende Trocknung effektiver ablaufen. Selbst-
verstandlich kdnnen diese beiden Effekte auch mitein-
ander kombiniert angewendet werden. In welcher Form
auch immer man die vorteilhaften Folgen der durch die
vorliegende Erfindung ermdglichten Temperaturerho-
hung ausnutzt, in jedem Fall wird der Impragnierprozess
durch Einsatz der erfindungsgemafRen Impragniervor-
richtung effektiver ablaufen. Im erstgenannten Fall [auft
der Impréagnierprozess selbst schneller ab, wodurch die
Menge an pro Zeiteinheit impragniertem bahnférmigem
Material erhéht wird. Und im anderen Fall kann die Trock-
nung des impragnierten bahnférmigen Materials schnel-
ler und unter Einsatz von weniger Energie vorgenommen
werden.

[0014] Um auch in der der Impragnierwanne vorge-
schalteten Erwarmungsvorrichtung die Bildung von Be-
lagen verhindern zu kénnen, wird in Weiterbildung der
Erfindung vorgeschlagen, dass die Erwarmungsvorrich-
tung eine beriihrungslos arbeitende Erwarmungsvorrich-
tung ist. Hierzu kann die Erwdrmungsvorrichtung das Im-
préagnierharz beispielsweise unter Einsatz von Mikrowel-
lenstrahlung erwarmen.

[0015] Fernerkann es vorteilhaft sein, wenn eine Steu-
ervorrichtung vorgesehen ist, welche dafir sorgt, dass
der Erwarmungseinrichtung nur die zum Imprégnieren
bendtigte Menge an Impragnierharz zugefihrt wird. Hier-
durch kann insbesondere die fiir die Erwdrmung des Im-
pragnierharzes aufgewendete Energiemenge auf ein Mi-
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nimum reduziert werden. Die Steuervorrichtung kann in
Abhangigkeit von dem Erfassungssignal wenigstens ei-
nes Sensors arbeiten, der wenigstens einen Betriebspa-
rameter der Impragniervorrichtung erfasst, beispielswei-
se in Abhangigkeit von der Maschinengeschwindigkeit,
d.h. in Abhangigkeit von der Geschwindigkeit, mit der
das bahnférmige Material der Impragnierwanne zuge-
fuhrt wird. Die Steuervorrichtung kann ferner mit einer
Pumpe verbunden sein, die der Erwarmungseinrichtung
die zum Impragnieren benétigte Menge an Impréagnier-
harz zuflihrt, oder weiteren Funktionseinheiten der Im-
pragniervorrichtung.

[0016] InWeiterbildung der Erfindung wird vorgeschla-
gen, dass die Imprégnierwanne mit einer Kuhlvorrich-
tung versehen ist. Diese Kuhlvorrichtung kann beispiels-
weise im Falle einer Produktionsunterbrechung dazu ge-
nutzt werden, das Impragnierharz abzukihlen, um seine
Polymerisationsgeschwindigkeit zu reduzieren und da-
durch die Flottenstandzeit derart zu erhdhen, dass das
Harz auch nach der Wiederaufnahme der Produktion
noch weiter verwendet werden kann.

[0017] Diese Kuhlvorrichtung kann eine integrierte
Kihleinheit umfassen. So kann beispielsweise die bei
Impragnierwannen des Standes der Technik bereits vor-
handene Warmetauschervorrichtung nun erfindungsge-
mafk nicht mehr zum Erwarmen, sondern vielmehr zum
Kihlen der Impragnierflotte genutzt werden.

[0018] Zusatzlich oder alternativ ist es jedoch auch
moglich, dass die Kihlvorrichtung eine externe Kiihlein-
heit umfasst. Dies kann insbesondere dann von Vorteil
sein, wenn besonders hohe Kihlleistungen erforderlich
sind. Die Impragnierflotte bzw. das Imprégnierharz wird
in diesem Fall aus der Impragnierwanne heraus und
durch die externe Kuhleinheit gepumpt, um eine noch
effektivere Kiihlung erzielen zu kénnen.

[0019] In Weiterbildung der Erfindung wird ferner vor-
geschlagen, dass die Impragnierwanne in wenigstens
zwei Teilwannen unterteilt ist. Dies ermdglicht es, eine
erste Teilwanne zum Vorimpragnieren und eine zweite
Teilwanne zum Hauptimpragnieren zu nutzen, wobei das
Impragnierharz bevorzugt lediglichin der ersten Teilwan-
ne auf der im Vergleich zum Stand der Technik erhéhten
Temperatur gehalten werden kann, wahrend es in der
zweiten Teilwanne auf einer Temperatur gehalten wird,
die beispielsweise der im Stand der Technik verwende-
ten Temperatur entspricht. Diese Weiterbildung macht
sich zunutze, dass das eigentliche Eindringen der Impra-
gnierflotte in das bahnférmige Material bereits im Vorim-
pragnierschritt erfolgt und es im Hauptimpragnierschritt
hauptséachlich noch um die richtige Dosierung des FI&-
chengewichts des Impragnierharzes relativ zum FIa-
chengewicht des bahnférmigen Materials geht.

[0020] Daher ist es auch mdglich, dass eine mit der
Zulaufleitung verbundene erste Teilwanne ein kleineres
Volumen aufweist als eine in Strdmungsrichtung des
Harzes weiter stromabwarts angeordnete weitere Teil-
wanne. Vorteilhaft ist es ferner, wenn zwischen den bei-
den Teilwannen eine weitere Kiihleinheit angeordnet ist.
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Gewilinschtenfalls kann die weitere Kiihleinheit einer drit-
ten, als Ubergangsteilwanne dienenden Teilwanne zu-
geordnet sein, wobei diese Ubergangsteilwanne bei-
spielsweise noch dem Vorimpragnierschritt zugerechnet
werden kann.

[0021] Vorteilhafterweise kénnen die Aufnahmevolu-
mina der Mehrzahl von Teilwannen voneinander ge-
trennt ausgebildet sein, und zwar derart, dass zwar ei-
nerseits ein Ubergang von Imprégnierflotte von einer
stromaufwarts angeordneten Teilwanne zu einer strom-
abwarts angeordneten Teilwanne erfolgen kann, ande-
rerseits aber ein Ubergang von Impréagnierflotte von einer
stromabwarts angeordneten Teilwanne zu einer strom-
aufwarts angeordneten Teilwanne nicht mdglich ist.
[0022] InWeiterbildung der Erfindung kann schlielich
auch noch eine Sprihvorrichtung vorgesehen sein, wel-
che das bahnférmige Material befeuchtet, beispielsweise
mit Wasser, vorzugsweise heilem Wasser oder Was-
serdampf. Durch diese MaRnahme kann das Eindringen
der Impragnierflotte in das bahnférmige Material weiter
verbessertwerden. Besonders vorteilhaftistesin diesem
Fall, wenn das bahnférmige Material sowohl vorbefeuch-
tet als auch vorgewarmt wird.

[0023] Der Einsatz der erfindungsgeméafien Impra-
gniervorrichtung ermdglicht die Impragnierung bei deut-
lich héherem Feststoffgehalt der Impragnierflotte, wo-
durch bei der anschlielenden Trocknung erhebliche En-
ergiemengen eingespart werden kdnnen bzw. bereits be-
stehende Trocknungskapazitdten héhere Produktions-
geschwindigkeiten erlauben. Beispielsweise kann mit ei-
nem Feststoffgehalt von etwa 60% Impragnierharz in der
Impréagnierflotte gearbeitet werden.

[0024] Darlber hinaus wurde Uberraschend festge-
stellt, dass sich die Rheologie der Impréagnierflotte bei
héheren Temperaturen vorteilhaft veréandert. So kam es
bei herkdmmlichen Impragniervorrichtungen durch das
Herumspritzen des Harzes im Impragnierbereich standig
zu Verschmutzungen und Beschadigungen. Erfindungs-
gemal wurde nun Uberraschend festgestellt, dass bei
héheren Temperaturen die Spritzneigung der Impréa-
gnierflotte abnimmt und dadurch deutlich langere War-
tungsintervalle der Impragniervorrichtung mdéglich wer-
den.

[0025] Nachzutragenistnoch, dass als Impragnierhar-
ze Ublicherweise Aminoplast- und Phenoplastharze ein-
gesetzt werden. Beispielsweise kénnen folgende Harze
als Impragnierharze in Betracht kommen: Harnstoff-
Formaldehyd-Harz, Melamin-Formaldehyd-Harz, Mel-
amin-Harnstoff-Formaldehyd-Harz (MUF), Melamin-
Harnstoff-Phenol-Formaldehyd-Harz (MUPF), Phenol-
Formaldehyd-Harz (PF), Tanninharze, Resorcinol-
Formaldehyd-Harze, Silikonharze.

[0026] Die Erfindung wird im Folgenden an einem Aus-
fuhrungsbeispiel mit Bezug auf die beigefligte Zeichnung
naher erlautert werden. Es stellt dar:

Fig. 1  eine schematische Darstellung des Aufbaus ei-
ner erfindungsgemaRen Impragniervorrich-
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tung.

[0027] InFig. 1isteine Vorrichtung zum Impragnieren
eines bahnférmigen Materials 12, beispielsweise einer
Papierbahn, ganz allgemein mit 10 bezeichnet. Die Im-
pragniervorrichtung 10 umfasst eine Impréagnierwanne
14, in welcher die Papierbahn 12 mit Imprégnierharz 16,
genauer gesagt Impragnierflotte 16a, getrankt wird.
[0028] Die Impragnierwanne 14 ist in dem dargestell-
ten Ausfiihrungsbeispiel in drei Teilwannen 18, 20 und
22 unterteilt, welche von der Materialbahn 12 1angs eines
von Umlenkwalzen 24 vorgegebenen Bahnverlaufs
nacheinander durchlaufen werden. Hinsichtlich ihres
Aufbaus und ihrer Anordnung und auch hinsichtlich der
Frage, ob einige oder mehrere dieser Umlenkwalzen an-
getrieben sind, entsprechen die Umlenkwalzen 24 jenen
einer Impragniervorrichtung des Standes der Technik.
Daher wird hier auf eine detailliertere diesbeziigliche Er-
lauterung verzichtet werden.

[0029] In dem dargestellten Ausflihrungsbeispiel um-
fasst die Impragniervorrichtung 10 einen Wannenkorper
26 mit einem Wannenvolumen 26a. In den Wannenkdor-
per 26 ist ein Einsatzkorper 28 eingesetzt, in welchem
die erste Teilwanne 18 und die zweite Teilwanne 20 aus-
gebildetsind. Das vom Einsatzkérper 28 nicht eingenom-
mene Teilvolumen des Wannenvolumens 26a bildet die
dritte Teilwanne 22. Erfindungsgeman ist das Volumen
der ersten Teilwanne 18 kleiner als das Volumen der
zweiten Teilwanne 20, und Letzteres ist wiederum kleiner
als das Volumen der dritten Teilwanne 22.

[0030] Im Betrieb der Impragniervorrichtung 10 wird
der ersten Teilwanne 18 lber eine Zulaufleitung 30 Im-
pragnierflotte 16a zugefuhrt, die zuvor in einer Erwéar-
mungsvorrichtung 32, vorzugsweise mittels Mikrowel-
lenstrahlung, beruhrungslos erwarmt worden ist. Der
Einlauf der Zulaufleitung 30 in die erste Teilwanne 18 ist
bei 34 dargestellt. Erfindungsgemal kann die Impra-
gnierflotte 16a etwa 60% Feststoffanteil an Imprégnier-
harz 16, beispielsweise Melaminharz, in einem Lésungs-
mittel, beispielsweise Wasser, umfassen und mit einer
Temperatur von etwa 50°C bis 80°C in die erste Teilwan-
ne 18 eingeleitet werden. Aufgrund dieser hohen Tem-
peratur verfugt die Impragnierflotte 16a trotz des hohen
Feststoffanteils Giber eine so niedrige Viskositat, dass sie
in der ersten Teilwanne 18 problemlos in die Material-
bahn 12 eindringen kann, um diese zu durchtréanken. Zur
Erleichterung des Eindringens kann die Materialbahn 12
vor Eintritt in die erste Teilwanne 18 mittels einer Spriih-
vorrichtung 36 befeuchtet und gewiinschtenfalls auch
vorgewarmt werden.

[0031] Von der ersten Teilwanne 18 gelangt die Im-
pragnierflotte Giber einen Uberlauf 38 in die zweite Teil-
wanne 20. Die Begrenzungswandungen 20a der zweiten
Teilwandung 20 sind als Warmetauscherflachen einer
Kuihleinheit 40 ausgebildet, welche die Impragnierflotte
16a auf eine Temperatur von etwa 30°C abkuhlt, umihre
Standzeit deutlich zu erhéhen. Darlber hinaus wird die
Materialbahn 12 in der zweiten Teilwanne 20 nochmals
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mit Impragnierflotte 16a getrankt.

[0032] Uber einen Uberlauf 42 gelangt die Impragnier-
flotte 16a von der zweiten Teilwanne 20 in die dritte Teil-
wanne 22, in welcher eine Tauchstrecke 44 fir die Ma-
terialbahn 12 vorgesehen ist. Wahrend das eigentliche
Durchtréanken der Materialbahn 12 mit Impragnierflotte
16a in den ersten beiden Teilwannen 18 und 20 stattfin-
det, ist die Hauptfunktion der Tauchstrecke 44 in der drit-
ten Teilwanne 22 sicherzustellen, dass die Materialbahn
12 mit der gewiinschten Menge von Impragnierflotte 16a
beladen wird.

[0033] ObgleichinFig. 1an verschiedenen Stellen Ra-
kelstabe 46 vorgesehen sind, deren Aufgabe es ist, Uber-
schissige Impréagnierflotte 16a von der Oberflache der
Materialbahn 12 abzutragen oder/und die auf die Mate-
rialbahn 12 aufgetragene Impragnierflotte 16a gleichma-
Rig zu verteilen oder/und zu glatten, befasst sich die vor-
liegende Erfindung nicht mit diesem Teilaspekt. Daher
wird auch diesbezliglich auf eine detailliertere Erlaute-
rung verzichtet werden.

[0034] Wie in Fig. 1 schematisch angedeutet, ist im
Boden der Impragnierwanne 26 eine Kihlvorrichtung 48
vorgesehen, deren Aufgabe es zum einen ist, die Impra-
gnierflotte 16a im dritten Teilvolumen 22 auf der ge-
wiinschten Temperatur von etwa 30°C zu halten, welche
im Falle eines Produktionsstillstands zum anderen aber
auch dazu genutzt wird, die Impragnierflotte 16a noch
weiter abzukihlen, um ihre Standzeit so weit zu erhéhen,
dass sie nach Wiederaufnahme der Produktion verlust-
frei weiterverwendet werden kann. Erforderlichenfalls
kann hierzu auch noch eine externe Kiihlvorrichtung 50
vorgesehen sein, die die Impragnierflotte 16a aus dem
Wannenvolumen 26a umpumpt und khlt.

[0035] Auch im normalen Produktionsbetrieb wird die
Impréagnierflotte 16a umgepumpt. Und zwar wird sie Gber
einen Ablauf 52 aus dem Wannenvolumen 26a entnom-
men und Uber eine Leitung 54 von einer Pumpe 56 zur
Mikrowellen-Erwarmungsvorrichtung 32 und Uber die
Zulaufleitung 30 weiter zum Einlauf 34 in die erste Teil-
wanne 18 geleitet. Dabei arbeiten die Pumpe 56 und die
Mikrowellen-Erwarmungsvorrichtung 32 vorzugsweise
unter der Steuerung einer Steuereinheit 58, sodass zum
einen sichergestellt ist, dass immer genau die Menge an
Impréagnierflotte 16ain die erste Teilwanne 18 eingeleitet
wird, die in Abhangigkeit der Produktionsgeschwindig-
keit, insbesondere der Laufgeschwindigkeit der Materi-
albahn 12 bendtigt wird, und dass die Impragnierflotte
16a mit der gewlinschten Temperatur in die erste Teil-
wanne 18 eingeleitet wird.

[0036] Ferner stellt eine Dosiervorrichtung 60 sicher,
dass Uber eine Leitung 62 und einen Zulauf 64 immer
genau die Menge an Impragnierflotte 16 in das Wannen-
volumen 26a nachgeliefert wird, die die Materialbahn 12
in Folge des Impragnierens aus der Impragniervorrich-
tung 10 entnimmt. Auf diese Weise kann sichergestellt
werden, dass der Spiegel der Impragnierflotte 16 in den
Teilwannen 18, 20 und 22 stets auf der gleichen Hohe
gehalten werden kann. Auch die Dosiervorrichtung 60
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arbeitet bevorzugt unter der Steuerung der Steuervor-
richtung 58.

[0037] Fernerkénnen der Steuervorrichtung 58 die Er-
fassungssignale einer Mehrzahl von Sensoren S zuge-
fuhrt werden, beispielsweise eines Sensors zur Erfas-
sung der Geschwindigkeit der Materialbahn 12, eines
Sensors zur Erfassung der Temperatur der in die erste
Teilwanne 18 eingeleiteten Impragnierflotte 16a, eines
Sensors zur Erfassung des Pegels der Impragnierflotte
16a in den Teilwannen 18, 20 und 22 und dergleichen
Sensoren mehr. Diese Sensoren und ihre Verbindungs-
leitungen zur Steuervorrichtung 58 sind in Fig. 1 aus
Griinden der Ubersichtlichkeit der Darstellung nicht dar-
gestellt.

[0038] Nachzutragen ist noch, dass sich die in Fig. 1
dargestellte Ausflihrungsform zur Nachriistung an be-
reits bestehenden Impragniervorrichtungen des Standes
der Technik eignet. Neben dem Vorsehen einer Mikro-
wellen-Erwarmungsvorrichtung 32 braucht namlich le-
diglich der Einsatzkdrper 28, in dem die ersten beiden
Teilwannen 18 und 20 ausgebildet sind, in das Wannen-
volumen 26a der Impragnierwanne 26 eingesetzt zu wer-
den, um aus einer Impragniervorrichtung des Standes
der Technik eine erfindungsgemale Impragniervorrich-
tung 10 zu machen. Grundsatzlich ist es jedoch auch
mdglich, eine speziell hierfiir ausgebildete Impragnier-
wanne vorzusehen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (10) zum Impragnieren bahnférmigen
Materials (12) mit warmehartbarem Impréagnierharz
(16), umfassend:

eine Impragnierwanne (26), in welcher das
bahnférmige Material (12) mit dem Impréagnier-
harz (16) in Kontakt gebracht wird,

eine zur Impragnierwanne (26) fiihrende Zulauf-
leitung (30), durch welche das Impragnierharz
(16) in die Impragnierwanne (26) eingeleitet
wird,

eine Erwarmungsvorrichtung (32), welche das
Impragnierharz (16) erwarmt,

dadurch gekennzeichnet, dass die Erwarmungs-
vorrichtung (32) der Zulaufleitung (30) zugeordnet
ist und das Impragnierharz (16) in der Zulaufleitung
(30) erwarmt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Erwarmungs-
vorrichtung (32) eine beriihrungslos arbeitende Er-
warmungsvorrichtung ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Erwarmungs-
vorrichtung (32) das Impragnierharz (16) unter Ein-
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satz von Mikrowellenstrahlung erwarmt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Steuervor-
richtung (58) vorgesehen ist, welche dafir sorgt,
dass der Erwarmungseinrichtung (32) die zum Im-
pragnieren bendtigte Menge an Impragnierharz (16)
zugefihrt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Impragnier-
wanne (26) mit einer Kiihlvorrichtung (48, 50, 40)
versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass die Kihlvorrich-
tung (48, 50, 40) eine integrierte Klhleinheit (48) um-
fasst.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet, dass die Kihlvorrich-
tung (48, 50, 40) eine externe Kihleinheit (50) um-
fasst.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Impragnier-
wanne (26) in wenigstens zwei Teilwannen (18, 20,
22) unterteilt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass eine mit der Zu-
laufleitung (30) verbundene erste Teilwanne (18) ein
kleineres Volumen aufweist als eine in Stromungs-
richtung des Harzes weiter stromabwarts angeord-
nete weitere Teilwanne (22).

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet, dass zwischen den bei-
den Teilwannen (18, 22) eine Kihleinheit (40) ange-
ordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine
der Teilwannen (18, 20, 22) in einem Wannenkd&rper
(28) ausgebildet ist, der in einen grofieren Wannen-
korper (26) einsetzbar ist, dessen restliches Wan-
nenvolumen (264) wenigstens eine weitere Teilwan-
ne (22) bildet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Spriihvor-
richtung (36) vorgesehen ist, welche das bahnférmi-
ge Material (12) befeuchtet, beispielsweise mit Was-
ser, vorzugsweise heilem Wasser oder Wasser-
dampf.
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10

Claims

1.

10.

An apparatus (10) forimpregnating web-like material
(12) with thermally curable impregnating resin (16),
comprising:

an impregnating trough (26) in which the web-
like material (12) is brought into contact with the
impregnating resin (16),

aninletline (30) which leads to the impregnating
trough (26) and through which the impregnating
resin (16) is introduced into the impregnating
trough (26),

a heating device (32) which heats the impreg-
nating resin (16), characterised in that the
heating device (32) is associated with the inlet
line (30) and heats the impregnating resin (16)
in the inlet line (30).

An apparatus according to Claim 1,
characterised in that the heating device (32) is a
heating device operating in a non-contact manner.

An apparatus according to Claim 1 or 2,
characterised in that the heating device (32) heats
the impregnating resin (16) using microwave radia-
tion.

An apparatus according to any one of Claims 1 to 3,
characterised in that a control device (58) is pro-
vided which ensures that the amount ofimpregnating
resin (16) required for the impregnation is fed to the
heating device (32).

An apparatus according to any one of Claims 1 to 4,
characterised in that the impregnating trough (26)
is provided with a cooling device (48,50,40).

An apparatus according to Claim 5,
characterised in that the cooling device (48,50,40)
comprises an integrated cooling unit (48).

An apparatus according to Claim 5 or 6,
characterised in that the cooling device (48,50,40)
comprises an external cooling unit (50).

An apparatus according to any on of Claims 1 to 7,
characterised in that the impregnating trough (26)
is divided into at least two trough sections (18,20,22).

An apparatus according to Claim 8,

characterised in that a first trough section (18) con-
nected to the inlet line (30) has a smaller volume
than a further trough section (22) arranged further
downstream in the flow direction of the resin.

An apparatus according to Claim 8 or 9,
characterised in that a cooling unit (40) is arranged
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between the two trough sections (18,22).

An apparatus according to any one of Claims 8 to 10,
characterised in that atleast one of the trough sec-
tions (18,20,22) is formed in a trough body (28) which
can be inserted into a larger trough body (26), the
remaining trough volume (26a) of which forms at
least one further trough section (22).

An apparatus according to any one of Claims 1to 11,
characterised in that a spraying device (36) is pro-
vided which moistens the web-like material (12), for
example with water, preferably hot water or steam.

Revendications

1.

Dispositif (10) servant a imprégner un matériau en
forme de bande (12) d'une résine d’imprégnation
(16) thermodurcissable, comprenant :

une cuve d’imprégnation (26), dans laquelle le
matériau en forme de bande (12) est amené en
contact avec la résine d'imprégnation (16),
une conduite d’arrivée (30), menant a la cuve
d’'imprégnation (26), par laquelle la résine d'im-
prégnation (16) est introduite dans la cuve d’im-
prégnation (26),

un dispositif de chauffage (32) qui chauffe la ré-
sine d'imprégnation (16),

caractérisé en ce que le dispositif de chauffage
(32) est associé a la conduite d’arrivée (30) et
chauffe la résine d'imprégnation (16) dans la
conduite d’'arrivée (30).

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce que le dispositif de chauffage (32)
estun dispositif de chauffage fonctionnant sans con-
tact.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que le dispositif de chauffage (32)
chauffe la résine d'imprégnation (16) en utilisant un
rayonnement a micro-ondes.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1a3,

caractérisé en ce qu’est prévu undispositif de com-
mande (58), qui s’assure que la quantité en résine
d’'imprégnation (16) nécessaire a I'imprégnation est
amenée au dispositif de chauffage (32).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1a4,

caractérisé en ce que la cuve d’'imprégnation (26)
est munie d’un dispositif de refroidissement (48, 50,
40).
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6.

10.

11.

12.

12

Dispositif selon la revendication 5,

caractérisé en ce que le dispositif de refroidisse-
ment (48, 50, 40) comprend une unité de refroidis-
sement (48) intégrée.

Dispositif selon la revendication 5 ou 6,
caractérisé en ce que le dispositif de refroidisse-
ment (48, 50, 40) comprend une unité de refroidis-
sement (50) externe.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
1a7,

caractérisé en ce que la cuve d'imprégnation (26)
est divisée en au moins deux cuves partielles (18,
20, 22).

Dispositif selon la revendication 8,

caractérisé en ce qu’une premiére cuve partielle
(18) reliee a la conduite d’arrivée (30) présente un
volume inférieur a celui d’'une autre cuve partielle
(22) disposée en aval dans la direction d’écoulement
de la résine.

Dispositif selon la revendication 8 ou 9,
caractérisé en ce qu’une unité de refroidissement
(40) est disposée entre les deux cuves partielles (18,
22).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
8a10,

caractérisé en ce qu’au moins une des cuves par-
tielles (18, 20, 22) est réalisée dans un corps de cuve
(28), qui peut étre inséré dans un corps de cuve (26)
plus grand, dont le volume restant (26a) forme au
moins une autre cuve partielle (22).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1a11,

caractérisé en ce qu’un dispositif de pulvérisation
(36) est prévu, lequel humidifie le matériau en forme
de bande (12), par exemple avec de I'eau, de pré-
férence avec de I'eau trés chaude ou avec de la va-
peur d’eau.
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