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Beschichtungsvorrichtung sowie Beschichtungsverfahren

Die Erfindung betrifft eine Beschichtungsvorrichtung geman dem Ober-
begriff des Anspruchs 1 zum Beschichten von jeweils eine Vielzahl von
sich in einer Axialrichtung erstreckenden Kanalen aufweisenden Zellstoff-
Wabenverbundtragteilen mit einer Impragnierbeschichtung zum Erhohen
der Feuer- und/oder Wasserfestigkeit und/oder der mechanischen Stabili-
tat. Ferner betrifft die Erfindung ein Beschichtungsverfahren zum Be-
schichten derartiger Zellstoffplatten gemaB dem Oberbegriff des An-

spruchs 11.

Bekannt sind Wabenverbundtragteile, insbesondere zum Einsatz als Wa-
benkernmaterial in Verbundplatten, wobei die Waben des Wabenver-
bundstragteils von einer Vielzahl von sich in einer Axialrichtung erstre-
ckenden Kanalen gebildet werden, welche in der Regel von Tragerpapie-
ren sowie mit den Tragerpapieren verleimten Wellpapieren umfangsseitig

begrenzt sind.

Ein Verfahren zum Herstellen von Wabenverbundtragteilen ist beispiels-
weise in der DE 103 05 747 A1 beschrieben. Weitere Wabenverbundtrag-
teile (Wellkartontragteile) sind in der DE 196 54 672 A1 sowie der DE 198
20 493 A1 gezeigt.

Zum weiteren Stand der Technik werden die DE 20 2010 003 580 U1, die
DE 196 54 672 A1 sowie die WO 2008/076404 A2 genannt.

Aus der DE 36 31 185 A1 ist ein Verfahren zum Herstellen von Papierwa-
benverbund-Formkorpern bekannt, bei dem ein Papierwabenteil, d.h. ein
Wabenverbundtragteil mit einer Vielzahl von axialen Kanélen mit einem
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aushartbaren flussigen Kunstharzsystem beschichtet wird. Zum Beschich-
ten wird das Wabenverbundtragteil in ein mit dem Kunstharzsystem gefull-
tes Tauchbecken eingetaucht, wobei der Raum Uber dem Tauchbecken
evakuiert wird. Die zur Anwendung kommenden Kunstharzsysteme erho-
hen zwar moéglicherweise die Wasserfestigkeit, jedoch nicht die Feuerfes-
tigkeit des Wabenverbundtragteils. Dartber hinaus stellt sich eine groB3-
technische Anwendung des bekannten Verfahrens als schwierig dar, da
nur batchweise verfahren werden kann. Auch lassen sich die Kanéale des
Wabenverbundtragteils mit dem bekannten Verfahren nicht mit wasserhal-
tigen Imprégniermitteln beschichten, da die Papierwaben das Wasser auf-
saugen, dadurch Festigkeit verlieren und die Wabenstruktur weich wird
und dadurch zerfallt.

Die Nachteile des aus der DE 36 31 185 A1 bekannten Verfahrens hat der
Anmelder mit dem in der WO 2012/045653 A1 beschriebenen Verfahren
Uberwunden. Aus der Druckschrift ist es bekannt, die Zellstoff-
Wabenverbundtragteile in einer Vakuumbeschichtungskammer mit Im-
pragniermittel zu beschichten, wobei in der Vakuumbeschichtungskammer
das Impragniermittel verwirbelt wird. Dieses Verfahren hat sich bew&hrt.
Es bestehen jedoch Bestrebungen nach einfacheren und kostenginstige-
ren Beschichtungsmaglichkeiten. Insbesondere soll der Durchsatz, d.h.
die Menge an beschichteten Zellstoff-Wabenverbundtragteilen pro Zeit-
einheit erhéht werden.

Aus der WO 86/02039 ist ein Verfahren zum Herstellen eines Leichtbau-
kerns bekannt, wobei die Kanale des Leichtbaukerns von Papierrollen ge-
bildet sind. Die Axialkanale werden impragniert, indem von oben Imprag-
nierharz, d.h. kein anorganisches Impragniermittel eingefallt wird. Wie in
der Druckschrift beschrieben ist, bleibt eine groBe Menge von Impragnier-
harz an den zu benetzenden Oberflachen haften. Uberschiissiges Harz
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lAauft nach unten aus. Die bekannte Beschichtungsvorrichtung arbeitet
nicht kontinuierlich sondern im Batch-Verfahren, was nachteilig im Hinblick
auf die Beschichtungsgeschwindigkeit ist. Darlber hinaus ist die Be-
schichtungsvorrichtung bzw. das bekannte Beschichtungsverfahren nicht
zum Beschichten mit zementhaltigen Impragnierbeschichtungen geeignet,
da diese die viel dunneren Kanale von  Wellpappe-
Wabenverbundtragteilen verstopfen und/oder aufweichen wirden.

Aus der WO 2008/094966 A1 ist es bekannt, eine Wabenstruktur mit ei-
nem thermo-expandierbaren (Schaumprakusor) Material zu beschichten.
Bei einer ersten Verfahrensvariante wird die Wabenstruktur entlang eines
"Wasserfalls" transportiert, mit welchem die Kandle mit einem
Schaumprakusor geflutet werden, der wiederum mit Druckluft ausgebla-
sen wird. Eine solche Vorgehensweise ist nur mit dem beschriebenen
Schaumbeschichtungsmaterial, welches eine geringe Dichte und eine ho-
he Viskositat aufweist, méglich. Die Kanéle wlrden bei der Verwendung
einer Zementbeschichtung zwangslaufig verstopfen. Gemans einer alterna-
tiven Ausfihrungsform wird die Wabenstruktur fest positioniert und der
"Wasserfall" mit dem Schaumprakusor relativ zum Wabenkérper bewegt.
Auch hier wird Druckgas zum Ausblasen von Uberschissigem Kunststoff-

Beschichtungsmaterial verwendet.

Die bekannten Verfahren sind nicht zur Beschichtung von Zellstoff-
Wabenverbundtragteilen mit einer Impragnierbeschichtung, insbesondere
einer zementhaltigen Impragnierbeschichtung zum Erhohen der Feuer-
und Wasserfestigkeit und/oder der mechanischen Stabilitat geeignet.

Zuséatzlich wird auf die US 5,462,623 und die WO 2008/122616 verwiesen.
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Ausgehend von dem vorgenannten Stand der Technik liegt der Erfindung
die Aufgabe zugrunde, ein einfaches durchflhrbares und robustes Verfah-
ren zur Beschichtung von einer Vielzahl von sich in einer Axialrichtung
erstreckenden Kanalen aufweisenden Zellstoff-Wabenverbundtragteilen
anzugeben, welches sich durch einen hohen Durchsatz auszeichnet. Be-
vorzugt soll auf eine vor allem im Betrieb vergleichsweise kostenintensive
Vakuumbeschichtungskammer verzichtet werden kdnnen. Ferner besteht
die Aufgabe darin, eine entsprechend verbesserte Beschichtungsvorrich-

tung anzugeben.

Diese Aufgabe wird hinsichtlich der Beschichtungsvorrichtung mit den
Merkmalen des Anspruchs 1 und hinsichtlich des Beschichtungsverfah-
rens mit den Merkmalen des Anspruchs 11 gel6st. Vorteilhafte Weiterbil-
dungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen angegeben. In den
Rahmen der Erfindung fallen sémtliche Kombinationen aus zumindest
zwei von in der Beschreibung, den Ansprichen und/oder den Figuren of-

fenbarten Merkmalen.

Zur Vermeidung von Wiederholungen sollen verfahrensgeman offenbarte
Merkmale als vorrichtungsgemanB offenbart gelten und beanspruchbar
sein. Ebenso sollen vorrichtungsgeman offenbarte Merkmale als verfah-
rensgeman offenbart gelten und beanspruchbar sein.

Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, die Kanale der Zellstoff-
Wabenverbundtragteile von oben, bevorzugt ausschlieBlich schwerkraft-
bedingt zu beflllen, insbesondere indem Impréagniermittel in die Kanale
von oben eingegossen wird, noch weiter bevorzugt derart, dass die zu be-
schichtenden Zellstoff-Wabenverbundtragteile mit Hilfe von Férdermitteln
bevorzugt bei Atmosphé&rendruck durch einen GieBvorhang an einer Be-
flllstation transportiert werden, wobei eine vollumféngliche Beschichtung
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dadurch gewahrleistet wird, dass das AbflieBen des Impragniermittels aus
den Kanalen nach unten im Beflllbereich verhindert oder zumindest (im
Vergleich zu einer Anordnung ohne entsprechende Ruckstaumittel) ver-
langsamt wird, derart, dass sich das Impragniermittel in den Kanélen rluck-
staut, bevorzugt bis zur Oberseite der Zellstoff-Wabenverbundtragteile,
d.h. bis auf die Seite der Zellstoff-Wabenverbundtragteile von der aus die
Kanéle beflllt werden. Das Beschichtungsverfahren verlauft kontinuierlich,
d.h. es werden laufende Zellstoff-Wabenverbundtragteile nachgeférdert,
so dass die Einwirkzeit des Impréagniermittels bzw. die vollstandige Beful-
lung der Kanéle durch Ruckstau zeitlich begrenzt ist, da die Zellstoff-
Wabenverbundtragteile nach der Beflllstation in eine Entleerungsstation
gelangen, in der Uberschlssiges Impragniermittel, insbesondere schwer-

kraftbedingt, wieder nach unten durch die Kanéle ausstrémen kann.

Durch die Erfindung wird also eine kontinuierlich arbeitende Beschich-
tungsvorrichtung geschaffen bzw. ein Beschichtungsverfahren vorge-
schlagen, bei welchem, bevorzugt unter Atmospharendruck Impragniermit-
tel von oben in die, bevorzugt senkrecht zu einer Forderrichtung ausge-
richteten Kanéle einstrdmt und in diesen flr begrenzte Zeit, bis zum Pas-
sieren entsprechender Ruckstaumittel zurluckgestaut wird, bevorzugt der-
art, dass die Kanale vollumfanglich beschichtet werden, was dadurch er-
reicht werden kann, dass das Impragniermittel zumindest bis zur Oberkan-
te der Kanale zurlckgestaut wird, bevorzugt sogar dartber hinaus, d.h.
besonders zweckmaBig ist es, wenn die Férdergeschwindigkeit so auf die
Beflllgeschwindigkeit, d.h. die FlieBgeschwindigkeit des Imprégniermittels
in die Kanéle hinein abgestimmt ist, dass sich Impragniermittel flr eine
gewisse Zeit auf der Oberseite der Zellstoff-Wabenverbundtragteile an-
staut. Dadurch, dass das Zellstoff-Wabenverbundtragteil, insbesondere
kontinuierlich, ganz besonders bevorzugt wahrend des Beflllvorgangs

weiter in Forderrichtung bewegt wird hin zu einer Entleerungsstation ist die
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zeitliche Einwirkung des Impragniermittels in geflllten Kanalen gering, d.h.
die Gefahr eines unzuldssig starken Aufweichens der Zellstoff-
Wabenverbundtragteile und damit eine Beschadigung der Wabenstruktur

wird mit Vorteil vermieden.

Erfindungsgeman sind weiterhin mit Vorteil an der Entleerungsstation Vib-
rationsmittel vorgesehen, mit denen die Zellstoff-Wabenverbundtragteile,
deren Kanale zumindest abschnittsweise noch mit Impragniermittel gefallt
sind in Vibration versetzbar sind, um den Entleerungsvorgang zu unter-
stltzen, insbesondere zu beschleunigen. Als besonders vorteilhaft hat es
sich erwiesen, wenn die Impragniermittel mindestens eine Rolle anordnen,
die noch weiter bevorzugt unterhalb eines Forderbandes zum Transportie-
ren der Wabenkdérper angeordnet ist, um hierdurch ein fakultatives For-
derband der Férdermittel in Vibration zu versetzen, auf welche die Zell-
stoff-Wabenverbundtragteile in der Foérderrichtung transportiert werden.
Selbstverstandlich ist es auch denkbar unmittelbar die Zellstoff-

Wabenverbundtragteile mit einer Vibrationsrolle zu beaufschlagen.

Wie erwéhnt ist es besonders bevorzugt, wenn die Beflllstation derart
ausgebildet ist, dass ein sich quer zur Férderrichtung erstreckender GieB-
vorhang gebildet wird, in welchem Impragniermittel nach unten stromt,
wobei die Zellstoff-Wabenverbundtragteile mit Hilfe von Férdermitteln

durch diesen GieBvorhang hindurch transportiert werden.

Insgesamt wird ein vergleichsweise kostengunstige Vorrichtung sowie ein
kostengunstig realisierbares Verfahren vorgeschlagen, dass sich im Ver-
gleich zu bekannten Verfahren durch einen hohen Durchsatz und einen

geringen Energieverbrauch auszeichnet.
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Bevorzugt handelt es sich bei dem Impragniermittel um ein Zement-
Wasser-Gemisch, d.h. um einen Zementleim, insbesondere umfassend
Mikrozement. Zusatzlich oder alternativ kdnnen andere, vorzugsweise an-
organische Suspensionen eingesetzt werden, die bevorzugt wasserhaltig

sind.

Bevorzugt sind die Zellstoff-Wabenverbundtragteile zumindest nahe-
rungsweise quaderférmig und weisen eine Lange in der Foérderrichtung
und eine Breite senkrecht hierzu auf, die gréBer ist als die Héhenerstre-
ckung, gemessen in Richtung der Langserstreckung der senkrecht zur
Férderrichtung und senkrecht zur Breitenerstreckung verlaufenden Axial-
kanéle. Bevorzugt betrdgt die Hohe der Zellstoff-Wabenverbundtragteile
zwischen 5¢cm und 35¢cm, ganz besonders bevorzugt zwischen 10cm und
30cm.

Anstelle von quaderférmigen Zellstoff-Wabenverbundtragteilen sind auch
beispielsweise zylinderscheibenartige Zellstoff-Wabenverbundtragteile mit
dem erfindungsgeméaBen Verfahren bzw. der erfindungsgeméaBen Be-
schichtungsvorrichtung beschichtbar.

Im Hinblick auf die Ausgestaltung des Wabenverbundtragteils gibt es un-
terschiedliche Moglichkeiten. Wesentlich ist, dass es sich um einen axiale
Kanédle aufweisenden Wabenkdrper aus Zellstoff, insbesondere Papier
oder Pappe handelt. Dieser kann in an sich bekannter Weise auf unter-
schiedliche Arten hergestellt werden, beispielsweise durch das Miteinan-
der-Verleimen mehrerer Wellpapplagen. Alternativ ist das Wabenverbund-
tragteil aus einem sogenannten expandierten Wabenkorper ausgebildet,
d.h. aus einem auseinanderziehbaren Wabenelement hergestellt, wobei
sich grundsatzlich Kraftlinerpapiere, Testlinerpapiere oder Schrenzpapiere

eignen.
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Wie zuvor angedeutet ist es besonders zweckmaBig, wenn das Imprag-
niermittel, vorzugsweise ein mit Wasser gemischter Zement, insbesondere
ein Zementgemisch, besonders bevorzugt ein Gemisch aus Mikrozemen-
ten umfasst und/oder Wasserglas und/oder anorganische Suspensionen,
vorzugsweise ein Gemisch aus Wasser mit einem anorganischen Binde-

mittel, wie beispielsweise Zement oder Kalk.

Besonders zweckmaBig ist es die Zellstoff-Wabenverbundtragteile fir die
Beschichtung in der Beflllstation vorzubereiten, indem die Zellstoff-
Wabenverbundtragteile in der Férderrichtung vor der Beflllstation an einer
Befeuchtungsstation vorbefeuchtet werden, insbesondere indem die Ka-
néle, d.h. die Innenumfangswénde der Kanale mit Dampf und/oder HeiB-
wasser beaufschlagt werden, wobei es besonders zweckmaBig ist, wenn
entsprechende Sprihmittel, insbesondere Disen im Bereich der Befeuch-
tungsstation in der Férderrichtung vor der Beflllstation vorgesehen sind.

Besonders zweckmaBig ist eine Ausflhrungsform, bei der die Férdermittel
Durchgangséffnungen aufweisen, die sich vorzugsweise senkrecht zur
Foérderrichtung erstrecken, wobei durch diese Offnungen (iberschiissiges
Impragniermittel, insbesondere in ein Auffangbehaltnis abstrébmen kann.
Im Hinblick auf die konkrete Ausbildung der Durchgangséffnungen gibt es
unterschiedliche Méglichkeiten. So ist es denkbar als Férdermittel in For-
derrichtung beabstandete Rollen vorzusehen, wobei die Durchgangsoff-
nungen von dem Abstand der Rollen gebildet werden. Zusatzlich oder al-
ternativ kdnnen die Férdermittel ein Férderband umfassen, welches be-
vorzugt nicht als klassisches flachengeschlossenes Band ausgebildet ist,
sondern in der Férderrichtung beabstandete Auflagetrager umfasst, die in
der Forderrichtung, insbesondere an ihren seitlichen Endbereichen mit-
einander befestigt sind, wobei das Impragniermittel durch die Abstands-
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spalte zwischen zwei in der Fdrderrichtung benachbarten Auflagetrdgern
abstromen kann. Denkbar ist auch ein Lochband oder dergleichen For-
dermittel, welches einen Durchlass von Impragniermittel von oben nach

unten zulasst.

Auch im Hinblick auf die konkrete Ausbildung der Ruckstaumittel zum An-
stauen bzw. Ruckstauen des Impragniermittels in den Kanalen im Bereich
der Beflllstation gibt es unterschiedliche Mdglichkeiten. Bevorzugt umfas-
sen die Ruckstaumittel ein plattenartiges Element, beispielsweise aus Me-
tall, d.h. ein Ruckstaublech. Die Ruckstaumittel sind bevorzugt also als ein
Flachenelement ausgebildet, welches sich in einem Bereich unterhalb der
Uber dieses hinweg transportierten Zellstoff-Wabenverbundtragteile befin-
det. Im Hinblick auf die Anordnung gibt es wieder unterschiedliche Mdg-
lichkeiten. So ist es denkbar, dass die Zellstoff-Wabenverbundtragteile
unmittelbar Uber die Rickstaumittel gleiten. Alternativ ist es moglich und
bevorzugt, wenn sich die Ruckstaumittel in einem Bereich unterhalb der
Fdérdermittel befinden, derart, dass das Impragniermittel durch die Férder-
mittel hindurch nach oben in die Kanéle hinein aufstaubar ist. Mit ,unter-
halb der Férdermittel“ wird dabei auch eine Ausfihrungsform verstanden,
bei der es sich um endlose Férdermittel, insbesondere bandférmige For-
dermittel handelt, die von einem Endpunkt einer Forderstrecke wieder zu-
rick zu einem Anfangsbereich verlaufen und bei der sich die Rickstaumit-
tel unterhalb des in Férderrichtung bewegten Abschnitts, jedoch Gberhalb
des zurtcklaufenden Abschnitts befinden.

Wie bereits erwdhnt ist es bevorzugt, mindestens ein Auffangbehaltnis
vorzusehen, um Uberschassiges Impragniermittel aufzufangen. Dieses
Auffangbehaltnis befindet sich bevorzugt im Bereich der Entleerungsstati-
on. Ganz besonders bevorzugt erstreckt sich das Auffangbehéltnis entge-
gen der Forderrichtung bis zur Beflllstation, so dass bereits dort Uber-
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schussiges Impragniermittel von dem Auffangbehéltnis aufgefangen wer-
den kann. Alternativ sind selbstverstandlich mehrere Auffangbehéltnisse
vorsehbar. Besonders zweckmaBig ist es nun, wenn dem mindestens ei-
nen Auffangbehaltnis Pumpmittel zugeordnet sind, mit denen Impragnier-
mittel aus dem Auffangbehéltnis zum ZufGhren zu den Kanélen von neu
zu beschichtenden Zellstoff-Wabenverbundtragteilen abgezogen wird.

Um einen dauerhaft stérungsfreien Betrieb zu gewahrleisten ist es bevor-
zugt, wenn den Fordermitteln eine (automatische) Reinigungsstation zu-
geordnet ist, an der die Férdermittel von anhaftendem Impréagniermittel im
Durchlauf reinigbar sind. Anders ausgedrtckt durchlauft der Schlauch und
die Fordermittel die Reinigungsstation, in der die FOordermittel automatisch,
beispielsweise mit Blrsten und/oder Hochdruckbeaufschlagung von Rei-

nigungsfluid gereinigt werden.

Von besonderem Vorteil ist eine Ausfihrungsform der Beschichtungsvor-
richtung, bei der das Aufgeben zu beschichtenden Zellstoff-
Wabenverbundtragteilen auf die Férdermittel automatisch erfolgt, insbe-
sondere von einem Stapel hinweg. Bevorzugt ist hierzu einem Stapel von
Zellstoff-Wabenverbundtragteilen ein Hubtisch zugeordnet, von welchem
die Zellstoff-Wabenverbundtragteile auf die Férdermittel verstellt, insbe-
sondere aufgeschoben werden. Zusétzlich oder alternativ kbnnen andere
Handhabungseinrichtungen, wie beispielsweise ein Roboterarm od.dgl.
Aufgabeeinrichtung vorgesehen werden. Zusatzlich oder alternativ ist es
bevorzugt Stapelmittel zum automatischen Stapeln von beschichteten
Zellstoff-Wabenverbundtragteilen vorzusehen, wobei es besonders bevor-
zugt ist, wenn die Zellstoff-Wabenverbundtragteile nicht unmittelbar auf-
einander gestapelt werden, sondern wenn zwischen zwei benachbarten
Zellstoff-Wabenverbundtragteilen eine Trennplatte, insbesondere aus

Kunststoff vorgesehen wird.
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Ganz  besonders  bevorzugt ist es, wenn die Zellstoff-
Wabenverbundtragteile am Ende der Férderstrecke von Ubergabemitteln
(ibernommen werden, wobei die Ubergabemittel bevorzugt derart ausge-
bildet sind, dass die Zellstoff-Wabenverbundtragteile, insbesondere durch
das Vorwartsschieben eines jeweils vorne gelegenen Zellstoff-
Wabenverbundtragteils auf vorgenannte Trennplatten bzw. Stapelplatten

transferiert, insbesondere aufgeschoben werden.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Ausfihrungsbeispiele
sowie anhand der Zeichnungen.

Diese zeigen in:

Fig. 1: einen Ausschnitt aus einer mehrschichtigen Wabenverbund-
tragteil, besonders aus mehreren miteinander verleimten Well-
pappelagen, die von einer einzigen oder mehreren Wellpappe-
bahnen gebildet sein kénnen, und

Fig. 2: eine stark schematisierte Seitenansicht einer nach dem Kon-

zept der Erfindung ausgebildeten Beschichtungsvorrichtung.

In den Figuren sind gleiche Elemente und Elemente mit der gleichen
Funktion mit den gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet.

In Fig. 1 ist eine Draufsicht auf einer Flachenseite eines Zellstoff- Waben-
verbundtragteils 1 (hier beispielhaft ein Wellpappewabenkdrper) gezeigt.
Der gezeigte Ausschnitt besteht aus drei miteinander verleimten Lagen 2
(Schichten), wobei jede Lage 2 gebildet ist von einem flachigen Tragerpa-
pier 3, das mit einem Wellpapier 4 unter Ausbildung von (ersten) axialen
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Kanédlen 5 verleimt ist. Die Kanéle 5 sind also umféanglich begrenzt von
dem Wellpapier 4 und dem Tragerpapier 3. Ferner umfasst jede Lage 2
(zweite) Kanale 6, die begrenzt sind in dem gezeigten Ausflhrungsbei-
spiel von dem vorgenannten Wellpapier 4 und einem weiteren Tragerpa-
pier, n@mlich dem Tragerpapier der angrenzenden (parallelen) Lage. Bei
einer alternativen, nicht dargestellten Ausfihrungsvariante kann jede Lage
2 auch zwei Tragerpapiere umfassen, die das Wellpapier 4 sandwichartig
zwischen sich aufnehmen. In diesem Fall sind die (zweiten) Kanale 6 von

dem Papier und einem Tragerpapier 3 derselben Lage begrenzt.

Wie aus Fig. 1 zu entnehmen ist, sind die Lagen 2 gekrimmt. Dies rUhrt
daher, dass das Zellstoff-Wabenverbundtragteil 1 durch Aufwickeln einer
Wellpappebahn hergestellt wurde, beispielsweise wie in der DE 103 05
747 A1 beschrieben, d.h. die einzelnen Lagen 2 bestehen aus derselben
Wellpappebahn. Bei einem alternativen Herstellungsverfahren werden die
Lagen 2 von separaten Wellpappebahnensticken gebildet, die aufeinan-
der gelegt und miteinander verleimt werden. Wesentlich ist lediglich, dass
eine Vielzahl von axialen Kanalen 5, 6 gebildet sind, die beispielsweise
gemaB dem anhand von Fig. 2 beschriebenen Verfahren mit einer Im-
pragnierbeschichtung versehen werden.

In Fig. 2 ist stark schematisiert eine Beschichtungsvorrichtung 7 gezeigt.
Diese umfasst umlaufend angetriebene Férdermittel 8, mit denen Zellstoff-
Wabenverbundtragteile 1 von Bearbeitungsstation zu Bearbeitungsstation

transportiert werden.

Eine Kern-Arbeitsstation ist eine Beflllstation 9, umfassend einen Vorrats-
behélter 10 flr Impragniermittel 12 oberhalb der Férdermittel 8. Dem Vor-
ratsbehalter 10 ist ein hier beispielhaft verschwenkbarer Verschluss 11
zugeordnet, nach dessen Offnen aus dem Vorratsbehalter 10, hier aus-
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schlieBlich schwerkraftbedingt unter Atmospharendruck Impragniermittel
12, hier ein Wasserzementgemisch, nach unten auf eine Oberseite 13 ei-
nes Zellstoff-Wabenverbundtragteils 1 ausstrdmen kann. Die Zellstoff-
Wabenverbundtragteile 1 werden mit Hilfe der Férdermittel 8 unter dem
aus dem Vorratsbehalter 10 ausstromenden Vorhang vorbeitransportiert,
wobei das Impragniermittel 12 durch axiale, in der Zeichnung nicht gezeig-
te und sich senkrecht zu einer Forderrichtung F von oben nach unten
erstreckende Kanale 5, 6 hindurchstrébmen kann bis auf die Férdermittel 8
und durch Durchgangséffnungen 14 durch die Férdermittel 8 hindurch in
ein Auffangbehdltnis 15. Damit das Impragniermittel 12 nicht unmittelbar
bzw. ungebremst durch die Kanale 5, 6 nach unten stromt sind in einem
Bereich unterhalb des ausstromenden Impragniermittelvorhangs, bzw. im
Bereich der Beflllstation 9 Ruckstaumittel, hier in Form eines Metallble-
ches vorgesehen, welches sich in einem Bereich unterhalb der Fordermit-
tel 8 befindet und welches daflir Sorge tragt, dass sich Impragniermittel 12
senkrecht zur Forderrichtung F in den Kanélen 5, 6 nach oben staut bis

auf die Oberseite 13.

Wie aus Fig. 2 zu erkennen ist, liegen die Zellstoff-Wabenverbundtragteile
1 mit einer sich parallel zur Oberseite 13 erstreckenden Unterseite 17 auf
den Foérdermitteln 8 auf, genauer auf in der Férderrichtung F beabstande-
ten Auflagetragern 18, die zwischen sich die Durchgangséffnungen 14 flr
die Impragniermittel 12 bilden. Die Auflagetrager 18 sind gelenkig in der
Art eines Forderbandes bzw. einer FOrderkette oder dergleichen miteinan-
der verbunden. Aus Ubersichtlichkeitsgrinden sind die Auflagetrager 18
nicht vollumfanglich dargestellit.

Zu erkennen ist, dass sich das Impragniermittel 12 auch noch nach Pas-
sieren des Vorhangs auf der Oberseite 13 der Zellstoff-
Wabenverbundtragteile 1 aufstaut, wobei die Zellstoff-
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Wabenverbundtragteile 1 nach Passieren der Ruckstaumittel 16 an eine in
Forderrichtung F gelegene Entleerungsstation 19 gelangen, an welcher
Uberschissiges Impragniermittel 12 nach unten durch die Durchgangsoéff-
nungen 14 hindurch in das Auffangbehaltnis 15 strémen kann. Zur Unter-
stitzung der Entleerung sind in einem Bereich unterhalb des Forderban-
des bzw. der Fordermittel 8 Vibrationsrollen 20 vorgesehen, wobei anstel-
le von Rollen auch andere Vibrationsmittel vorgesehen sein kdnnen.
Durch die vibrierenden Rollen 20 werden die Férdermittel 8 im Bereich der
Entleerungsstation 19 in Schwingung versetzt und somit auch die Zellstoff-
Wabenverbundtragteile 1, was zu einer schnellen und ausreichenden Ent-

leerung der Kanéle 5, 6 von Uberschissigem Impragniermittel 12 flhrt.

Zu erkennen ist, dass der Befullstation 9 eine Befeuchtungsstation 21 vor-
geordnet ist, bei welcher in die Kanéle 5, 6 beispielsweise Wasserdampf
oder HeiBwasser zur Vorbefeuchtung mittels einer Dlse 22, hier beispiel-
haft von oben eingespriht wird.

Zu erkennen ist weiterhin, dass in einem unteren Ricklaufabschnitt der
Fordermittel 8 eine automatisierte Reinigungsstation 23 zur Reinigung der
Fordermittel 8 vorgesehen ist.

Des Weiteren ist in Fig. 2 zu erkennen, dass den Fordermitteln 8 eine
Aufgabeeinrichtung 24 zum automatischen Beladen der Férdermittel 8
zugeordnet ist. Der Entleerungsstation 19 sind Ubergabemittel 25 nach-
geordnet, bei denen die beschichteten Zellstoff-Wabenverbundtragteile 1
auf Stapelplatten 26 Gberflhrt werden, die dann automatisiert mit Hilfe von
Stapelmitteln 27 gestapelt werden. Bevorzugt umfassen die Stapelmittel
27 und/oder die Aufgabeeinrichtung 24 jeweils einen Hubtisch, so dass
immer von der gleichen Héhe aus zugefluhrt bzw. auch die gleiche H6he
gestapelt bzw. abgeflhrt werden kann.
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Der Ablauf ist folgendermaBen. Zundchst wird ein noch nicht beschichte-
tes Zellstoff-Wabenverbundtragteil 1 den Férdermitteln 8 zugeflhrt, von
diesem dann zur Befeuchtungsstation 21 transportiert, wo die Kanéle 5, 6
vorbefeuchtet werden. Dann gelangt das Zellstoff-Wabenverbundtragteil 1
aufgrund einer kontinuierlichen Bewegung der Férdermittel F zu der Be-
flllstation 19, durch welche es hindurchtransportiert und dabei die Kanéle
5, 6 mit Impragniermittel 8 geflllt werden, wobei das Ausstrémen mit Hilfe
von Ruckstaumitteln 16 verlangsamt wird. An einer in der Forderrichtung F
nachgeordneten Entleerungsstation 19 kann Uberschussiges Impragnier-
mittel 12 aus den Kanélen 5, 6 nach unten in ein Auffangbehé&ltnis 15
nachstrémen, aus welchem Impragniermittel 12 wieder der Beflllstation
19 zugeflihrt wird. Das Entleeren wird unterstitzt mit Hilfe von Vibrations-
mitteln, die hier beispielhaft Rollen 20 umfassen. Danach gelangen die
entleeren Zellstoff-Wabenverbundtragteile 1 zu einer Ubergabeeinrichtung
25 und von dort aus zu Stapelmitteln 27, wo sie unter Zwischenanordnung

von Stapelplatten 26 gestapelt werden.
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Patentanspriiche

Beschichtungsvorrichtung zum Beschichten von jeweils eine Viel-
zahl von sich in eine Axialrichtung erstreckenden Kanalen (5, 6)
aufweisenden Zellstoff-Wabenverbundtragteilen (1) mit einer Im-
pragnierbeschichtung zum ErhOhen der Feuer- und/oder Wasser-
festigkeit und/oder der mechanischen Stabilitat, insbesondere ein
Zement-Wasser-Gemisch und/oder eine anorganische Suspension,
wobei Férdermittel (8) vorgesehen sind, mit denen die Zellstoff-
Wabenverbundtragteile (1) in einer Forderrichtung entlang einer Be-
flllstation (9) transportier sind, die derart ausgebildet ist, dass mit
dieser Impragniermittel (12) von oben in die Kanale (5, 6) der Zell-
stoff-Wabenverbundtragteile (1) einflllbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Bereich der Beflllstation (9) Ruckstaumittel (16) vorgese-
hen sind entlang derer die Zellstoff-Wabenverbundtragteile trans-
portierbar sind, und dass die Ruckstaumittel (16) derart ausgebildet
sind, dass das AbflieBen des Impragniermittels (12) aus den Kana-
len (5, 6) nach unten verhindert oder zumindest verlangsamt wird,
derart, dass sich das Impragniermittel (12) in den Kanalen (5, 6),
insbesondere bis zu einer Oberseite der der Zellstoff-
Wabenverbundtragteile (1) zurlickstauen kann und dass der Befill-
station (9) in der Forderrichtung eine Entleerungsstation (19) nach-
geordnet ist, an der Uberschussiges Impragniermittel (12) aus den
Kandlen (5, 6) der Zellstoff-Wabenverbundtragteile (1) abflieBen

kann, und
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dass an der Entleerungsstation (19), vorzugsweise vibrierbare Rol-
len (20) umfassende, Vibrationsmittel (20) zum In-Schwingung-
Versetzen der Zellstoff-Wabenverbundtragteile (1) zur Unterstit-
zung, insbesondere Beschleunigung des Entleerungsvorgangs vor-

gesehen sind.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass in der Férderrichtung vor der Beflllstation (9) eine, bevorzugt
Spruhmittel umfassende, Befeuchtungsstation (21) zur Vorbefeuch-
tung der Kanale (5, 6), bevorzugt mit Dampf und/oder HeiBwasser,
vor dem Befullen mit dem Impréagniermittel (12) an der Beflllstation

(9) vorgesehen ist.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Fdrdermittel (8) Durchgangséffnungen (14) aufweisen,
durch die das Uberschissige Impragniermittel (12) im Bereich der

Entleerungsstation (19) nach unten strdmen kann.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Fordermittel (8) in der Forderrichtung beabstandete For-
derrollen und/oder ein Férderband umfassen, welches bevorzugt in
Férderrichtung beabstandete Auflagetrager (18) fir die Zellstoff-
Wabenverbundtragteile (1) umfassen.



10

15

20

25

WO 2014/177370 -19 - PCT/EP2014/057425

Beschichtungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Ruckstaumittel (16) ein Flachenelement, insbesondere ei-
ne Plattenelement, bevorzugt ein Rlckstaublech umfassen, wel-
ches bevorzugt unterhalb der Fordermittel (8) angeordnet ist, derart,
dass das Impragniermittel (12) durch die Foérdermittel (8) hindurch

in die Kanale (5, 6) ruckstaubar ist.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Entleerungsstation (19) ein, sich bevorzugt bis unter die
Beflllstation (9) erstreckendes, Auffangbehéltnis (15) zugeordnet

ist.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass Pumpmittel vorgesehen sind, mit denen Impragniermittel (12)
aus dem Auffangbehaltnis (15) abpumpbar und der Beflllstation (9)

wieder zuftihrbar ist.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass den Fordermitteln (8) eine Reinigungsstation (23) zugeordnet
ist, an der die Fordermittel (8) von anhaftendem Impréagniermittel

(12) im Durchlauf reinigbar sind.
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10.

11.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Aufgabeeinrichtung (24) zum automatischen aufgeben
von zu beschichtenden Zellstoff-Wabenverbundtragteilen (1) auf die
Fordermittel (8) und/oder Stapelmittel (27) zum automatischen Sta-
peln von beschichteten Zellstoff-Wabenverbundtragteilen (1) vorge-
sehen sind/ist.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass den Stapelmittel (27) Ubergabemittel (25) zugeordnet sind, mit
denen beschichtete Zellstoff-Wabenverbundtragteile (1) auf Stapel-
platten (26), insbesondere Kunststoffplatten von den Férdermitteln
(8) anordenbar sind.

Beschichtungsverfahren zum Beschichten von jeweils eine Vielzahl
von sich in eine Axialrichtung erstreckenden Kanélen (5, 6) aufwei-
senden Zellstoff-Wabenverbundtragteile (1) mit einer Impragnierbe-
schichtung zum Erhbéhen der Feuer- und/oder Wasserfestigkeit
und/oder der mechanischen Stabilitdt, insbesondere ein Zement-
Wasser-Gemisch und/oder eine anorganische Suspension, bevor-
zugt unter Verwendung einer Vorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, wobei die Zellstoff-Wabenverbundtragteile
(1) in einer Forderrichtung entlang einer Beflllstation (9) transpor-
tiert werden, an der in die Kanale (5, 6) der Zellstoff-
Wabenverbundtragteile (1), insbesondere unter Atmospharendruck,
Impragniermittel (12) von oben, insbesondere durch GielBen, bevor-
zugt ausschlieBlich schwerkraftbedingt, eingefullt wird,

dadurch gekennzeichnet,
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12.

13.

dass die Zellstoff-Wabenverbundtragteile entlang von im Bereich
der Befullstation (9) vorgesehenen Rickstaumittel (16) transportiert
werden, mit denen das AbflieBen des Impragniermittels (12) aus
den Kanélen (5, 6) nach unten verhindert oder zumindest verlang-
samt wird, derart, dass sich das Impragniermittel (12) in den Kana-
len (5, 6), insbesondere bis zu einer Oberseite der Zellstoff-
Wabenverbundtragteile (1) zurlckstaut und dass der Beflllstation
(9) in der Forderrichtung eine Entleerungsstation (19) nachgeordnet
ist, an der Uberschussiges Impragniermittel (12) aus den Kanalen
(5, 6) der Zellstoff-Wabenverbundtragteile (1) abflieBt, und dass die
Zellstoff-Wabenverbundtragteile (1) im Bereich der Entleerungssta-
tion (19) vibriert werden.

Beschichtungsverfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass sich das Impragniermittel (12) an der Beflllstation (9) in den
Kanélen (5, 6) soweit zurtckstaut, dass die Oberflache der Zellstoff-
Wabenverbundtragteile (1) im Beflllbereich von dem Impréagniermit-
tel (12) bedeckt ist, bevorzugt derart, dass die Impragniermittelhéhe
auf der Oberflache der Zellstoff-Wabenverbundtragteile (1) im Be-

flllbereich mindestens 0,5cm betragt.

Beschichtungsverfahren nach einem der Anspriche 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass an der Entleerungsstation (19) Uberschlussiges Impragniermit-
tel (12) durch Durchgangséffnungen (14) in Férdermitteln (8) flr die
Zellstoff-Wabenverbundtragteile (1) nach unten strémt.
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14.

Verwendung einer Beschichtungsvorrichtung nach einem der An-
spriche 1 bis 10 zur Beschichtung von  Zellstoff-
Wabenverbundtragteilen (1) mit Impragniermittel (12), insbesondere
unter Anwendung eines Verfahrens nach einem der Anspriche 11
bis 13.



