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Description

[0001] Laprésenteinvention estrelative a un procédé
et a un dispositif pour le traitement thermique et I'impré-
gnation, essentiellement par immersion, du bois ou des
matériaux ligneux similaires.

[0002] Il existe de nombreux procédés de préserva-
tion du bois en vue d'améliorer sa résistance aux atta-
ques par des agents biologiques tels que les termites
ou autres insectes xylophages et les pourritures (cubi-
ques, fibreuses ou molles). Ils se distinguent d'une part
par l'agent ou la solution d'imprégnation utilisé(e), et
d'autre part par le procédé permettant d'introduire et de
fixer cet agent (ou la solution & imprégner) a l'intérieur
des piéces ou structures de bois a traiter.

[0003] Lademande de brevet EP-A-956 934 décrit un
procédé d'imprégnation de bois par un agent de préser-
vation contre les termites et les champignons de type
arylpyrazole, dans lequel on chauffe & 350°C le bois
pour en enlever 'humidité et les huiles, en le plagant
dans un four sous atmosphére gazeuse inerte pendant
5 minutes ; le bois est ensuite refroidi jusqu'a 20°C et
plongé dans une solution aqueuse contenant l'agent de
préservation pendant une heure.

[0004] Un autre procédé d'imprégnation de bois est
mentionné dans la demande de brevet CA-A-976 813.
[0005] L'imprégnation du bois en produits de préser-
vation dépend de la composition et de la structure de ce
dernier. La capacité d'imprégnation est trés variable
d'une essence a l'autre ; le hétre, I'érable et le charme
s'imprégnent en totalité alors que le coeur d'autres es-
sences est difficilement accessible et seul l'aubier peut
étre significativement imprégné en substances de pré-
servation. Enfin, certaines essences, telles que le sapin,
I'épicéa ou le douglas, peuvent étre trés difficilement im-
prégnés.

[0006] L'efficacité d'untraitementd'imprégnation peut
étre évaluée a la fois par la quantité et la profondeur de
pénétration de I'agent de préservation absorbé dans la
piece de bois. Parmi les procédés assurant une faible
profondeur de pénétration, citons en particulier : I'appli-
cation externe de l'agent conservateur a I'aide d'un pin-
ceau, par aspersion ou pulvérisation, par immersion di-
recte dans la solution de traitement contenant I'agent de
préservation. L'augmentation de la profondeur de péné-
tration et des quantités imprégnées est généralement
obtenue a partir d'un traitement en autoclave tel que le
procédé décrit par le document « Guide de la préserva-
tion du bois », Michel RAYZAL, Mars 1998, Centre tech-
nique du bois et de I'ameublement (CTBA) - 75012 PA-
RIS, pages 62-67.

[0007] L'inconvénient majeur de ces traitements rési-
de dans |'utilisation d'enceinte et de pompes permettant
la réalisation de cycles vide - pression dont les codts
d'investissement et de fonctionnement (énergie essen-
tiellement) sont élevés. De plus, la réalisation d'une
qualité d'imprégnation donnée requiert un séchage
préalable du bois - colteux énergétiquement et long -
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ainsi qu'un pilotage et un contréle délicats des cycles
de pression et de vide.

[0008] Lestemps de traitement en autoclave sont en
outre longs (plusieurs heures) et nécessitent de longues
immobilisations des équipements.

[0009] Laprésenteinvention apour objet de proposer
un procédé amélioré de traitement du bois et un dispo-
sitif permettant sa mise en oeuvre.

[0010] La présente invention a également pour objet
de remédier, en partie au moins, aux inconvénients des
procédés connus.

[0011] Dans un procédé de traitement d'une piéce de
bois selon l'invention, on chauffe ladite piéce afin d'ob-
tenir une vaporisation intense d'une partie de I'eau con-
tenue dans le matériau. Avant que la teneur en eau au
coeur de la piéce soit inférieure au point de saturation
des fibres (c'est-a-dire soit située dans une plage allant
de 20 % & 60 %, en particulier entre 30% et 40% masse/
masse séche), on refroidit brutalement ladite piéce par
mise en contact avec un milieu liquide "froid" (dont la
température est trés inférieure a la température d'ébul-
lition de I'eau a la pression de travail) contenant le ou
les agents de préservation. Cette derniére étape est
réalisée de préférence par l'immersion dans un bain (li-
quide) de la solution dont on cherche aimprégner la pié-
ce.

[0012] Il a été constaté expérimentalement que, lors
de ce refroidissement, le liquide de traitement pénétre
jusqu'a une profondeur significative dans la piece de
bois. Cette pénétration résulte de la forte dépression
crée par la condensation brutale de la vapeur résiduelle
précédemment créé. Le pouvoir de succion (ou aspira-
tion), ainsi généré, permet limprégnation importante
des vides initiaux ou laissés par le départ de I'eau lors
de la premiére étape.

[0013] En d'autres termes, l'invention repose sur la
génération d'une forte perte de charge dans les tissus
du bois (induite parla vaporisation intense) en présence
de fortes densités de flux de chaleur et d'une tempéra-
ture du matériau supérieure ou égale a la température
d'ébullition de l'eau a la pression de travail. Cette pre-
miére étape est suivie d'une mise en contact la plus ra-
pide possible avec la solution de traitement & une tem-
pérature trés inférieure & la température d'ébullition de
I'eau. A la surpression interne de la premiére étape suc-
céde une dépression lors de la seconde étape qui est
utilisée pour l'imprégnation des pores et vaisseaux de
la piéce de bois par écoulement capillaire de la solution
de traitement en contact avec sa surface extérieure.
[0014] A cet effet, il est essentiel d'éviter la mise en
contact prolongée de la piéce chauffée, lors de son
transfert vers le bain de refroidissement contenant le ou
les agents de préservation, avec une phase intermédiai-
re non traitante (gazeuse, en particulier avec l'air am-
biant), qui serait susceptible de "remplir" les vaisseaux
du bois aux lieux et place du produit de traitement. De
préférence, ce transfert doit étre effectué en moins de
30 secondes, en particulier en moins de 10 secondes,
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par exemple en moins de 3 ou 5 secondes. Cet effet,
pourra, si nécessaire, étre limité voire évité par l'imper-
méabilisation ou le recouvrement des extrémités de la
piece a traiter ou affleurent les fibres longitudinales du
bois et qui offrent de faibles pertes de charge aux gaz
et liquides ; ceci favorise en outre la mise en suppres-
sion interne de la piéce de bois par le chauffage. De
méme, le maintien de la température de l'ambiance tra-
versée par le matériau, lors de son transfert, & une tem-
pérature supérieure a la température d'ébullition de
I'eau (& la pression de travail) par pulvérisation de liqui-
de, d'air chaud de vapeur ou par un chauffage complé-
mentaire (par infra-rouges, hautes fréquences, micro-
ondes) permettra d'éviter une condensation anticipée
de la vapeur piégée dans la matrice poreuse. Cette der-
niére pourra enfin étre prévenue par un transfert du ma-
tériau avec I'ambiance utilisée lors de la premiére étape
au moyen d'une nacelle, d'une écluse ou de tout autre
dispositif adapté.

[0015] Contrairement aux procédés en autoclave qui
utilisent, lors des cycles vide-pression, la variation de
volume spécifique des gaz initialement présents dans
le matériau, et donc un séchage préalable, il est essen-
tiel, dans un procédé selon l'invention, que les pieces a
traiter ne soient pas séches ; il est indispensable que
les piéces a traiter aient une humidité supérieure a 25
%, en particulier de I'ordre de 40 % & 80 % (masse/mas-
se séche) ; a cet effet les pieces peuvent le cas échéant
étre ré-humidifiées avant traitement par immersion pro-
longée dans un bac d'eau liquide & température ambian-
te.

[0016] Afin d'obtenir un refroidissement rapide, ce
dernier est réalisé en milieu liquide dans la solution de
traitement & une température trés inférieure a celle de
lasurface de la piéce de bois chauffée. L'écart entre ces
deux derniéres températures est généralement choisi
supérieur & 40°C, en particulier supérieur a2 60°C. Dans
la premiére étape, on chauffe a cet effet la piéce de bois
jusqu'a une température supérieure a la température
d'ébullition de l'eau en surface (de l'ordre de 110 a
180°C sil'opération est effectuée a pression atmosphé-
rique) et & une température a coeur voisine de la tem-
pérature d'ébullition de I'eau (qui dépend de la pression
de travail et de la surpression interne).Dans la deuxiéme
étape, on maintient la température du bain, grice a une
unité de refroidissement, & une température générale-
ment inférieure & 90°C & pression atmosphérique, plus
précisément située dans la plage de 10°C & 70°C. Ces
opérations, en particulier celle de refroidissement, sont
de préférence effectuées a pression atmosphérique ou
a une pression voisine de celle-ci. Dans le cas particulier
ol le chauffage est réalisé dans une enceinte fermée,
la vapeur d'eau sortant de la piéce de bois peut étre uti-
lisée pour induire une élévation de la pression de travail
dans l'enceinte et ainsi augmenter I'échauffement dans
la piéce a traiter ; la condensation de la vapeur lors de
la deuxiéme étape résultera alors de l'action simultanée
du refroidissement et de la remise a pression atmosphé-
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rique (condensation isenthalphique de la vapeur dans
ce demier cas).

[0017] Le bain de traitement, dans lequel est réalisé
le refroidissement rapide des piéces a traiter immer-
gées, peut étre essentiellement constitué d'une phase
aqueuse additionnée d'agents de préservation hydro-
philes (tel que Cuivre - Chrome -Arsenic), par des créo-
sotes diluées dans du pétrole, par une émulsion ou une
dispersion de ces mémes agents dans des phases
aqueuses ou hydrophobes, par un ou un mélange de
solvants organiques. Toutefois, ['utilisation d'un bain
d'huile(s) (huiles minérales, huiles végétales ou grais-
ses animales) additionné d'agents de préservation hy-
drophobes est privilégié (par exemple pyréthres et py-
réthrinoides). Le refroidissement dans un bain d'huile(s)
permet de réduire fortement les colts de la solution de
traitement et d'assurer un refroidissement rapide, d'une
cinquantaine de degrés en moins de 30 minutes, en par-
ticulier en moins de 10 minutes, en conditions de con-
vection naturelle (les huiles sont des fluides trés ther-
modilatables). Afin de faciliter la circulation de la solu-
tion et d'homogénéiser le traitement entre les piéces de
bois (traitement par lot), on induit un mouvement tan-
gentiel du milieu froid traitant par rapport aux piéces est
réalisé, soit par déplacement des piéces, soit par écou-
lement du bain, soit par une combinaison de ces
moyens (déplacement des pieces de bois sur rails ou
tapis combinés a une re-circulation de la solution de trai-
tement dans le bac de refroidissement).

[0018] Selon une caractéristique de l'invention, la du-
rée totale du traitement n'excéde pas quatre heures ;
par exemple la durée est de I'ordre de 30 mn & 1 heure
(en fonction des dimensions et de la teneur en eau ini-
tiale des piéces a traiter. Toutefois, selon I'objectif de
qualité désiré (quantité imprégnée et/ou profondeur de
pénétration), il est possible de réitérer plusieurs fois la
séquence de chauffage-refroidissement. On pourra
également, suivant l'anisotropie du bois traité et 'objec-
tif recherché (une imprégnation par une ou les extrémi-
tés, imprégnation seulement superficielle), éventuelle-
ment recourir & une imperméabilisation partielle ou to-
tale des extrémités de la piéce de bois (par voie chimi-
que, physique ou mécanique).

[0019] Selon une autre caractéristique de l'invention,
le chauffage est réalisé en présence de densités de flux
élevés et doit conduire a une ébullition de I'eau dans le
matériau (i.e. vaporisation de I'eau a coeur du matériau
sous l'effet de fort flux de chaleur) ; les densités de flux
sont généralement au moins égales & 10 kW/m2 ou a 2
MW/m3, et en particulier situées dans la gamme de 10
kW/m2 & 300 kW/m2 (puissance rapportée a la surface
externe des piéces traitées), et/ou dans la gamme de 2
MW/m3 a 20 MW/m?3 (puissance rapportée au volume
des piéces traitées). Le chauffage peut étre obtenu par
différents procédés pouvant étre le cas échéant
combinés : rayonnement (infrarouge, hautes fréquen-
ces, ultra hautes fréquences), exposition a de l'air trés
chaud (ex. gaz de combustion) ou de la vapeur d'eau
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surchauffée, immersion dans un fluide a haute tempé-
rature (entre 110 et 300°C a pression atmosphérique)
dont latempérature d'ébullition est trés supérieure a cel-
le de I'eau liquide ; dans ce dernier cas les piéces sont
de préférence plongées dans un bain de nature similaire
a celui utilisé pour le refroidissement, en particulier un
bain d'huile maintenu & une température comprise entre
110 et 250°C a pression atmosphérique.

[0020] Pour le bain d'huile chauffant, on peut utiliser
une huile (ou unmélange d'huiles) d'origine animale, vé-
gétale, ou minérale, en particulier des huiles végétales
usagées, sous-produits de l'industrie agroalimentaire
telle que les huiles de friture usagées. Ces produits bon
marché sont thermodégradés et donc riches en tensio-
actifs (acides gras libres) ; ils permettent d'utiliser indif-
féremment des produits de préservation hydrophiles ou
hydrophobes dans le bain de refroidissement.

[0021] De méme l'utilisation, pour I'étape de refroidis-
sement, d'une huile ou d'une solution de traitement
ayant le méme caractére hydrophobe, permet de rédui-
re fortement les colts de la solution d'imprégnation et
de protéger le bois traité d'une réhumidification ultérieu-
re et de ses effets lors d'une utilisation en extérieur (cy-
cles de séchage-réhumidification). Ces effets sont res-
ponsables de I'apparition et de la propagation de fentes
en périphérie du bois traité et constituent des voies pré-
férentielles de pénétration des agents biologiques de
dégradation du bois.

[0022] L'huile est utilisée pour ses excellentes pro-
priétés de fluide caloporteur en milieu diphasique (i.e.
en présence de vapeur) lors de la premiére étape. A
haute température, cette premiére étape peut étre ac-
compagnée par la fixation forte des acides gras du bain
sur les celluloses et hémicelluloses du bois, réaction
trés favorable a la préservation du bois. Lors de |'étape
de refroidissement, l'imprégnation du matériau en subs-
tances thermodégradées telles que les huiles de friture
réduit trés fortement la disponibilité biologique du subs-
trat bois pour les micro-organismes et insectes. Par
ailleurs, I'utilisation d'huiles offre des débouchés a des
sous-produits de l'industrie agro-alimentaire peu valori-
sés et permet d'imprégner le matériau en substances
biodégradables qui permettront une meilleure compati-
bilité des matériaux produits avec I'environnement lors
de leur utilisation ou recyclage.

[0023] L'utilisation d'une étape de "friture" du bois
(nommée ainsi par analogie avec |'utilisation des huiles
dans le domaine alimentaire) suivie rapidement d'une
immersion dans le milieu (la solution) dont on cherche
a imprégner le matériau (bois) permet de réaliser a la
fois :

- unressuyage, voire un séchage complémentaire du
matériau,

- un léger traitement thermique conduisant & une re-
laxation des contraintes mécaniques dans le maté-
riau et & une légére torréfaction du bois (permettant
d'obtenir une réduction partielle des réserves ali-
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mentaires que recherche les organismes responsa-
bles de la dégradation du matériau ligneux),

- uneimprégnation en profondeur ne nécessitant pas
l'usage d'un cycle de variation de pression du milieu
entourant la piece atraiter, comme c'est le cas dans
un autoclave.

[0024] Comparé aux autres modes de chauffage sur-
faciques (infrarouges, vapeur d'eau surchauffée) ou vo-
lumiques (micro-ondes, hautes fréquences), l'étape
d'immersion dans un bain porté a une température au-
dessus de la température d'ébullition de I'eau est inté-
ressante pour le procédé d'imprégnation proposé par ce
qu'elle permet :

- de forts flux de chaleur absorbés par le matériau,
(qui permettent des débits évaporatoires élevés et
d'une forte surpression (transitoire) dans le maté-
riau,

- un traitement rapide (quelques minutes & dizaines
de minutes),

- une mise en oeuvre aisée,

- letraitement direct de bois verts (i.e. humides et non
imprégnables en |'état par les procédés précédem-
ment décrits),

- letraitement thermique et les contraintes générées
sont susceptibles d'améliorer l'imprégnabilité du
matériau par l'ouverture continue du réseau cellu-
laire (ouverture d'opercules...),

- de faibles colts d'investissement et de fonctionne-
ment.

[0025] L'étape d'immersion dans la solution a traiter
aprés vaporisation partielle de I'eau contenue dans le
matériau permet :

- lutilisation d'une dépression dynamique du fait de
la modification de I'équilibre liquide-vapeur lors du
refroidissement,

- une imprégnation profonde en présence de forts
gradients de pression difficiles a générer par les
procédés classiques,

- une réduction de la durée de traitement,

- un investissement réduit, une mise en oeuvre
aisée,

- lutilisation d'une grande variété de solutions d'im-
prégnation (aqueuses ou hydrophobes) dont les
huiles et les alcools qui peuvent étre difficilement
utilisés dans les procédés classiques de vide-pres-
sion en autoclave (dans le cas de I'utilisation d'al-
cool additionné de substances de préservation, le
solvant vecteur peut étre secondairement éliminé
par séchage a l'air).

[0026] Selon un autre aspect, l'invention consiste en
un dispositif de traitement de bois qui comporte :

- desmoyens de chauffage de piéces de bois en pré-
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sence de fortes densités de flux de chaleur, dans
une premiére enceinte ou conteneur,

- desmoyens de refroidissement rapide de piéces de
bois réalisé dans une (deuxieme) enceinte ou con-
teneur, de préférence distincte de la premiére en-
ceinte ou conteneur,

- des moyens de transfert (déplacement) rapide des
pieces de bois de I'enceinte (ou du conteneur) ol
est réalisé chauffage vers le I'enceinte (ou le con-
teneur) ou est réalisé le refroidissement.

[0027] Dans le cas ou le chauffage et/ou le refroidis-
sement sont obtenus par trempage des piéces de bois
dans un bain, chaque conteneur recevant le bain com-
porte des moyens de maintien des piéces de bois en
immersion totale (la flottabilité du matériau dépendant
de la composition du matériau et notamment de sa te-
neur en eau). Ces dispositifs peuvent étre fixes ou mo-
biles, dans ce dernier cas ils servent également au dé-
placement des piéces dans le bain. Les deux conte-
neurs (ou bacs) doivent &tre de préférence contigus ; ils
peuvent &tre obtenus en équipant un bac d'une cloison
de séparation isolant physiquement et thermiquement
le bain chauffant du bain de refroidissement. Cette sé-
paration peut é&tre totale ou partielle. Dans ce dernier
cas, letransfert des pidces du premier au deuxiemebain
peut &tre obtenu sans contact avec I'atmosphére gazeu-
se présente au-dessus des bains ; a cet effet, le dispo-
sitif peut comporter un sas (ou "écluse") muni(e) de dis-
positifs pour le maintien des piéces en immersion pen-
dant leur transfert. Les bacs sont de préférence recou-
verts, en partie au moins, par un capot permettant de
reproduire une enceinte de confinement en légére sur-
pression. Celle-ci permet i) de maximiser I'imprégnation
lors de I'étape de refroidissement, ii) de limiter les ris-
ques de projection, iii) d'augmenter la température de
I'atmosphére traversée par le matériau lors de son
transfert (s'il a lieu en phase gazeuse) et de limiter la
circulation d'air qui pourraient induire une condensation
prématurée de la vapeur contenue dans le matériau, iv)
de réaliser une aspersion éventuelle du matériau par de
la vapeur d'eau surchauffée, de l'airtrés chaud, de I'hui-
le & haute température. Dans tous les cas les dispositifs
et leur conduite doivent permettre le maintien de la sur-
pression dans le matériau bois et ainsi limiter le remplis-
sage des vaisseaux par une phase gazeuse lors du
transfert..

[0028] Selon un autre aspect, l'invention consiste en
une piéce de bois, qui est susceptible d'étre obtenue,
directement ou indirectement, par un procédé selon l'in-
vention, dont une partie (ou couche périphérique) au
moins est imprégnée d'un agent conservateur ; ladite
partie ou couche est imprégnée d'un vecteur d'impré-
gnation choisi parmi les huiles minérales, les huiles ani-
males, les huiles végétales, les solvants (créosotes,
goudrons, huiles minérales issues du fractionnement de
produits pétroliers, extraits végétaux dans des solvants
minéraux ou non) ; en outre, une partie (couche) super-
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ficielle peut étre torréfiée (carbonisation partielle), par
suite d'un chauffage surfacique, en particulier dans un
bain d'huile & haute température (entre 110 et 250°C &
pression atmosphérique). Généralement, la teneur
moyenne en eau de lapiéce (en particulier de ladite cou-
che en partie périphérique) sera inférieure a 0,3 kg ou
0,4 kg d'eau par kg de matiére séche non huileuse, en
particulier inférieure & 0,1 kg/kg. La teneur moyenne en
solution d'imprégnation (en particulier d'huile) de ladite
coucheimprégnée sera généralement de I'ordre de 0,05
a 2 kg d'huile par kg de matiére séche non huileuse.
L'épaisseur de la couche imprégnée est de l'ordre de 1
a 100 mm suivant la direction coupe des piéces de bois
par rapport & l'orientation des éléments cellulaires du
bois, en particulier de l'ordre de 5 2 50 mm pour un ron-
din de 200 mm de diamétre. L'épaisseur moyenne de la
couche superficielle torréfiée, caractérisée par une al-
tération des molécules d'hemicellulose et cellulose
amorphe (diminution significative du nombre de grou-
pement hydroxyles associée a une réticulation partielle)
et I'apparition de produits de pyrolyse, peut étre de l'or-
drede 0,522 cm (elle dépend trés fortement des temps
et températures de traitement).

[0029] D'autres avantages et caractéristiques de I'in-
vention seront compris au travers de la description sui-
vante qui se référe aux dessins annexés, qui illustrent
sans aucun caractére limitatif des modes préférentiels
de réalisation de l'invention.

[0030] Les figures de 1 & 6 présentent schématique-
ment 6 exemples de réalisations du procédé selon l'in-
vention proposée, la figure 7 présente une coupe trans-
versale schématique d'une piéce de bois traitée selon
l'invention.

[0031] Chacun des dispositifs 1 comporte un bac 2
contenant le bain 3 de chauffage des piéces 4 de bois,
etun bac 5 contenant le bain 6 de refroidissement et de
traitement de ces mémes pieces.

[0032] A ceteffet le bac 2 est équipé d'un échangeur
thermique 7 raccordé par des conduits 50 & un dispositif
de chauffage (non représenté) d'un fluide caloporteur
circulant dans I'échangeur 7 et les conduits 50.

[0033] Dc fagon similaire le bac 5 est équipé d'un
échangeur thermique 8 raccordé par des conduits 51 &
une unité de refroidissement (non représentée) d'un flui-
de frigoporteur circulant dans I'échangeur 8 et les con-
duits 51.

[0034] Afin de maintenir les piéces de bois (telles que
planches, poutres, piquets ou poteaux) immergées
dans chaque bain 3, 6, chaque bac 2, 5 est respective-
ment équipé d'un organe 10, 12 assurant l'immersion.

[0035] Cetorgane 10,12 peut étre fixe et se présenter
sous forme d'un rail affleurant a la surface du bain ou
immergé dans celui-ci ; alternativement cet organe peut
étre mobile et peut se présenter sous forme d'un con-
voyeur a bande, a chaine ou a céble ; dans ce cas, il
peut étre équipé d'organes saillants formant des doigts
aptes a entrainer en mouvement les pieces 4 dans les
bains, tel que schématiquement représenté par les flé-
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ches 11, 13.

[0036] Un ou deux convoyeur(s) 14a, 14b, 14c (figu-
res 1 et 3) de structure similaire peu(ven)t &ire utilisé(s)
pour transférer rapidement les piéces 4 du bain 3 au
bain 6 : chacun de ces convoyeurs comporte un céble
52 équipé de doigts 53 d'entrainement des piéces 4 ;
de facon classique, chaque céble conformé en boucle
fermée, s'étend entre deux poulies ou rouleaux entrainé
(es) en rotation par un actionneur selon des axes per-
pendiculaires au plan des figures.

[0037] Dans le mode de réalisation illustré figure 1,
un tel convoyeur 14a partiellement immergé dans le
bain 3, est utilisé pour déplacer (fleche 55) les piéces 4
le long d'une paroi 54 inclinée du bac 2, de maniére &
provoquer leur chute (fleche 56) dans le bain 6.

[0038] Dans le mode de réalisation illustré figure 3,
deux convoyeurs 14b, 14c¢ transférent maniére similaire
les piéces 4 du bac 2 au bac 5 par glissement et/ou rou-
lement sur les parois inclinées 54, 57 (respectivement
montantes et descendantes) de ces 2 bacs ; les bacs
sont accolés par le bord supérieur commun des deux
parois 54, 57.

[0039] Dans la variante illustrée figure 4, un con-
voyeur unique 14, dont la partie centrale du profil longi-
tudinal est incurvée pour s'étendre sensiblement paral-
Ielement aux parois inclinées 54, 57 par lesquelles les
bacs sont reliés, remplit & la fois la fonction d'entraine-
ment en mouvement des piéces 4 dans les bains 3, 6,
de maintien de ces piéces immergées dans ces bains,
et de transfert des piéces du premier au deuxiéme bain.
[0040] Selon une variante non représentée une ou
plusieurs pompes et/ou des agitateurs peuvent contri-
buer au déplacement relatif des piéces de bois avec la
solution de traitement.

[0041] Comme illustré figures 1 & 4 notamment, un
capot 16 équipé d'une buse 18 d'injection (fleche 58)
d'un gaz chaud, recouvre la zone 9 de transfert entre
les bacs.

[0042] Le chauffage des piéces 4 peut étre obtenu et/
ou complété par I'action d'un dispositif tel que repéré 17
qui diffuse dans l'enceinte 59 de traitement délimité par
le capot 16 et les bacs 2, 5, des micro-ondes ou des
rayonnements infrarouges.

[0043] Dans la variante illustrée figure 2, le transfert
d'un bac a l'autre est obtenu par pivotement 60 selon
I'axe 61 (perpendiculaire au plan de la figure), d'un pa-
nier 62 monté a l'extrémité d'un bras 63.

[0044] Dans la variante illustrée figure 5, ce transfert
est obtenu par un pivotement similaire d'un sas partiel-
lement immergé comportant quatre volets 64 dont les
profils transversaux forment une croix ; les extrémités
des deux volets situés en partie inférieure glissent, lors
du pivotement du sas, le long d'une paroi 65 en forme
de portion de cylindre d'axe horizontal, laquelle paroi
s'étend a I'extrémité supérieure d'une cloison 66 sépa-
rant les bacs 2, 5 ; 'espace 67 délimité par les deux vo-
lets inférieurs et la paroi 65 est adapté pourrecevoirune
ou plusieurs pieces 4 ; la rotation des volets du sas se-
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lon la fleche (sens anti-horaire) provoque le transfert
des pieces du bain 3 au bain 6 sans émersion.

[0045] Le dispositif illustré figure 6 comporte deux
structures similaires a celle de la figure 3, qui sont dis-
posées bout a bout et reliées par un dispositif supplé-
mentaire de transfert coiffé d'une structure 16, 18 de
protection ; ce dispositif permet un traitement compor-
tant successivement un premier chauffage, un premier
refroidissement, un deuxiéme chauffage et un deuxié-
me refroidissement.

[0046] La section transversale d'un poteau d'axe 4b
traité qui est illustrée figure 7 montre la couche 4c¢ im-
prégnée d'épaisseur 4d, dont la partie périphérique tor-
réfiée 4e d'épaisseur 4f.

Exemple 1:

[0047] Pour traiter un lot de 3 piquets de Douglas
écorcé de 0,15 m de diamétre et 1.5 m de long dont la
teneur en eau initiale était proche de 100% (kg/kg de
masse séche), on a utilisé deux bains d'huile de colza
maintenus respectivement & 180°C et 35°C a pression
atmosphérique. On a immergé les piquets, dont les ex-
trémités avaient été préalablement imperméabilisées
par trempage dans du goudron, dans le bain de chauf-
fage pendant 60 minutes en prenant soin de permettre
une circulation aisée de I'huile entre les poteaux par
convection naturelle et d'assurer une compensation ef-
ficace de la chute de température du bain. Les piquets
enserrés en leurs extrémités par des cadres métalliques
ont été maintenus immergés dans le bain au moyen de
chaines et retirés du bain par le méme dispositif. Le
transfert dans le bain de refroidissement a été réalisé
avec un passage dans l'air de l'ordre de 5 secondes. Le
matériau est resté immergé dans la solution de traite-
ment une trentaine de minutes en prenant soin de limiter
I'échauffement du bain de refroidissement en dega de
50°C. Ce bain coloré en rouge au rouge Soudan conte-
nait des pyréthres comme agent de préservation.
[0048] Aprés sortie du bain et égouttage (sans res-
suyage), on a constaté, dans une coupe transversale
du piquet, une imprégnation du bois par I'huile colorée
et l'agent de préservation sur une profondeur de 3 2 6
cm (dans tous les cas l'aubier est entierement imbibé
d'huile colorée) suivant I'état de la surface extérieure et
une légere torréfaction sur une profondeur de 5 mm
maximum.

Exemple 2 :

[0049] On a répété I'exemple 1 avec les différences
suivantes :

- un bain de refroidissement contenant une solution
aqueuse de chrome, cuivre arsenic colorée au bleu
de méthyléne,

- un bain de refroidissement maintenu a 20°C.



11 EP 1 232 047 B1 12

[0050] On a dans ce cas constaté une profondeur
d'imprégnation en solution de préservation de l'ordre de
2 a6 cm, et une torréfaction superficielle sur une épais-
seur de méme importance.

Revendications

1. Procédé de traitement de piéces (4) de bois telles
que planches, poutres, piquets ou poteaux, par un
agent de préservation hydrophobe du bois, qui
comporte une étape de chauffage par immersion
dans un bain d'huile desdites piéces suivie d'une
étape de refroidissement des piéces par mise en
contact avec un bain d'huile (6) contenant ledit
agent, dans lequel on traite des pigces dont I'humi-
dité est supérieure & 25 % en masse, et a cet effet
on humidifie le cas échéant les piéces (4) préala-
blement au chauffage, procédé caractérisé en ce
que:

- lintensité du chauffage dudit bain d'huile de
chauffage est au moins égale a 10 kW par m2
de surface externe des piéces traitées ou a 2
MW par m3 de volume des piéces traitées, afin
d'obtenir une vaporisation brutale de I'eau con-
tenue dans les piéces,

- ontransfére les piéces dans un dit bain d'huile
de refroidissement en les confinant dans une
enceinte (16, 59) pour maintenir une surpres-
sion dans les piéces et en évitant la mise en
contact prolongée des piéces chauffées avec
un milieu non traitant tel que I'air ambiant.

- et en ce que lesdits bains de chauffage et de
refroidissement ont une composition a base
d'huile végétale.

2. Procédé selon la revendication 1, dans lequel on
maintient la température de I'ambiance traversée
par les pieces, lors de leur transfert dans ledit bain,
a une température supérieure & la température
d'ébullition de I'eau, par un chauffage complémen-
taire.

3. Procédéselonl'une quelconque des revendications
1 ou2dans lequel ontransfére les piéces avec I'am-
biance utilisée lors de I'étape de chauffage au
moyen d'une nacelle, d'une écluse ou de tout autre
dispositif adapté.

4. Procédéselonl'une quelconque des revendications
1 & 3 dans lequel on traite des piéces (4) de bois
dont I'humidité est de I'ordre de 40 % a 80 % en
masse (rapportée a la masse séche).

5. Procédéselonl'une quelconque des revendications
1 & 4 dans lequel le chauffage et le refroidissement
sont obtenus par immersion successive dans deux
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10.

1.

bains (3, 6) d'huile, le transfert des piéces (4) du
premier bain au deuxiéme étant effectué en moins
de 30 secondes.

Procédé selon la revendication 5 dans lequel le pre-
mier bain est maintenu a une température comprise
entre 110° C et 250° C, et dans lequel le deuxiéme
bain est maintenu a une température inférieure a
90°C.

Procédé selon |'une quelconque des revendications
1 & 6, dans lequel préalablement au chauffage, on
imperméabilise ou on recouvre les extrémités des
piéces (4) ou affleurent les fibres longitudinales du
bois, afin de favoriserla mise en surpressioninterne
des pieces (4) par l'opération de chauffage, et afin
de limiter la mise en contact des piéces avec une
phase non traitante.

Procédé selon |'une quelconque des revendications
1a7,dans lequel la durée du traitement est de l'or-
dre de 30 minutes a 4 heures, et dans lequel la du-
rée du refroidissement est supérieure a la durée du
chauffage.

Procédé selon |'une quelconque des revendications
1 & 8, dans lequel la puissance de chauffage est
apportée de maniére surfacique avec des densités
de flux comprises entre 10 et 300 kW/m?2 par mise
en contact avec un liquide chaud, par rayonnement
infrarouge, par mise en contact avec de la vapeur
d'eau surchauffée (de 140 a 300°C) ou de l'air &
haute température (de 150 2 300°C), ou dans le vo-
lume par rayonnement hautes fréquences ou trés
hautes fréquences avec des densités comprises
entre 2 et 20 MW/m3,

Procédé selon |'une quelconque des revendications
1 a9, dans lequel on passe du chauffage au refroi-
dissement lorsque le rapport de la masse d'eau
contenue dans les piéces sur la masse séche de
celles-ci est situé dans une plage allant de 60 % a
20 %.

Dispositif de traitement de piéces (4) de bois
comportant :

- un dispositif (7) de chauffage des piéces (4),

- un dispositif (8) de refroidissement des piéces
(4) par contact avec un bain liquide (6) conte-
nant un agent de préservation du bois,

lequel dispositif de traitement étant caracté-
risé en ce que:

- ledit dispositif de chauffage (7) est apte a as-
surer un flux au moins égal a 10 kW par m2 de
surface externe des piéces traitées ou a2 MW
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parma3 de volume des pieéces traitées, afin d'ob-
tenirune vaporisation brutale de I'eau contenue
dans la piece,

- eten ce qu'il comporte un dispositif (9) de dé-
placement des pieces (4) par rapport aux dis-
positifs (7, 8) de chauffage et de refroidisse-
ment, et une enceinte de confinement (16,59)
permettant de maintenir une surpression dans
les piéces (4) et d'éviter la mise en contact pro-
longée des pieces chauffées avec un milieu
non traitant tel que l'air ambiant.

Dispositif selon la revendication 11, qui comporte :

- unbac (2) apte a recevoir un bain (3),

- un organe (7) de chauffage du bain (3), tel
qu'un échangeur,

- un organe (10) de maintien des piéces (4) im-
mergées dans le bain,

- unorgane (11) de déplacement relatif des pié-
ces (4) et du bain (3),

tel qu'une pompe de circulation du bain ou un con-
voyeur de déplacement des piéces,
et qui comporte en outre :

- un bac (5) apte a recevoir un bain (6),

- un organe (8) de refroidissement du bain (6),
tel qu'un échangeur,

- unorgane (12) de maintien des piéces (4) im-
mergées dans le bain (6),

- unorgane (13) de déplacement relatif des pié-
ces (4) et du bain (6), tel qu'une pompe et/ou
un convoyeur,

etdans lequel le dispositif (9) de déplacement
comporte un convoyeur (14) ou un transbordeur
(15) de type sas ou écluse.

Dispositif selon la revendication 11 ou 12, qui com-
porte en outre :

- un capot (16) de confinement partiel au moins
de l'enceinte (2, 5) de traitement et du dispositif
(9) de déplacement,

un organe (17) de chauffage des piéces

(4) sans contact tels qu'un générateur de mi-
cro-ondes ou de rayonnement infrarouge,

- un organe (18) d'introduction dans I'enceinte
(2, 5, 16) de traitement d'un gaz chaud.

Dispositif selon l'une quelconque des revendica-
tions 12 & 13, qui comporte au moins deux bacs (2)
de chauffage et au moins deux bacs (5) de refroi-
dissement disposés alternés, chaque paire de bacs
(2, 5) contigus étant munie d'un moyen de transfert
des pigces (4) d'un bac a l'autre.
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16.
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18.
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Pigce (4) de bois susceptible d'étre obtenue par un
procédé selon 'une quelconque des revendications
1a 11, dontune partie au moins estimprégnée d'un
agent de préservation et d'huile végétale usagée.

Pigce (4) selon la revendication 15, dans laquelle
la teneur en huile usagée dans la partie imprégnée
de la piéce (4) est de l'ordre de 0,05 a 2 kg d'huile
par kg de matiere séche non huileuse.

Pigce (4) selon la revendication 15 ou 16, qui com-
porte une couche superficielle torréfiée dont 'épais-
seur est de l'ordre de 0,5cm a2 cm.

Pigce selon l'une quelconque des revendications
15 &4 17, dans laquelle I'épaisseur de la couche im-
prégnée rapportée au demi-diamétre (ou diamétre
équivalent) d'une section transversale de la piéce
est de 10% a 100%, et dans laquelle la teneur en
eau de cette couche imprégnée est inférieure 2 0,4
kg par kg de matiere séche.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Behandlung von Teilen (4) aus Holz,
wie Brettern, Balken, Pfahlen oder Pfosten, mit ei-
nem wasserabweisenden Holzschutzmittel, mit ei-
nem Erhitzungsschritt durch Eintauchen der Teile in
ein Olbad, an den sich ein Abkiihlungsschritt der
Teile durch Inkontakibringen mit einem das ge-
nannte Mittel enthaltenden Olbad (6) anschlieBt,
bei dem Teile behandelt werden, deren Feuchtigkeit
Uber 25 Massenprozent liegt, und zu diesem Zweck
werden die Teile (4) vor dem Erhitzen gegebenen-
falls befeuchtet, wobei das Verfahren dadurch ge-
kennzeichnet ist, dass

- die Intensitat des Erhitzens des Erhitzungsél-
bades wenigstens gleich 10 kW pro m2 AuBen-
flache der behandelten Teile oder 2 MW pro m3
Volumen der behandelten Teile betragt, um ein
intensives Verdampfen des in den Teilen ent-
haltenen Wassers zu erzielen,

- die Teile in ein sogenanntes Abkiihlungsélbad
Uberflhrt werden, wobei sie in einen Raum (16,
59) eingeschlossen werden, um einen Uber-
druck in den Teilen aufrechtzuerhalten, und wo-
bei ein ausgedehntes Inkontaktbringen der er-
hitzten Teile mit einem nicht behandelndem
Medium, wie der Umgebungsluft, vermieden
wird,

- und dass die Bader zum Erhitzen und zum Ab-
kilhlen eine Zusammensetzung auf der Basis
von Pflanzendl haben.

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die Tempera-
tlr der von den Teilen durchlaufenen Umgebung,
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bei deren Uberfithren in das Bad, durch ein ergén-
zendes Erhitzen auf einer Temperatur gehalten
wird, die Uber der Siedetemperatur des Wassers
liegt.

Verfahren nach irgendeinem der Anspriiche 1 oder
2, bei dem die Teile mit der wahrend des Erhit-
zungsschrittes verwendeten Umgebung mittels ei-
ner Gondel, einer Schleuse oder jedwedem ande-
ren geeigneten Mittel Uberfuihrt werden.

Verfahren nach irgendeinem der Anspriiche 1 bis
3, bei dem Teile (4) aus Holz behandelt werden, de-
ren Feuchtigkeit in der GréBenordnung zwischen
40 und 80 Massenprozent (bezogen auf die Trok-
kenmasse) betragt.

Verfahren nach irgendeinem der Anspriiche 1 bis
4, bei dem das Erhitzen und das Abkiihlen durch
aufeinanderfolgendes Eintauchen in zwei Olbader
(3, 6) erzielt wird, wobei das Uberfiihren der Teile
(4) vom ersten Bad in das zweite Bad in weniger als
30 Sekunden vollzogen wird.

Verfahren nach Anspruch 5, bei dem das erste Bad
auf einer Temperatur zwischen 110°C und 250°C
gehaltenwird, und beidem das zweite Bad auf einer
Temperatur von unter 90°C gehalten wird.

Verfahren nach irgendeinem der Anspriiche 1 bis
6, bei dem vor dem Erhitzen die Enden der Teile (4),
an denen die Langsfasern des Holzes glatt ab-
schlieBen, undurchlassig gemacht oder liberzogen
werden, um das Erzeugen eines Uberdrucks in den
Teilen (4) durch den Schritt des Erhitzens zu beglin-
stigen und um das Inkontakibringen der Teile mit
einer nicht behandelnden Phase zu begrenzen.

Verfahren nach irgendeinem der Anspriiche 1 bis
7, bei dem die Dauer der Behandlung in der Gré-
Benordnung zwischen 30 Minuten und 4 Stunden
liegt und bei dem die Dauer des Abklhlens langer
ist als die Dauer des Erhitzens.

Verfahren nach irgendeinem der Anspriiche 1 bis
8, bei dem die Heizleistung flachenbezogen mit
Flussdichten zwischen 10 und 300 kW/m2 durch In-
kontaktbringen mit einer heiBen Flussigkeit, durch
Infrarotstrahlung, durch Inkontaktbringen mit Uber-
hitztem Wasserdampf (zwischen 140 und 300°C)
oder heiBer Luft (zwischen 150 und 300°C), oder
im Volumen durch Strahlung hoher Frequenz oder
sehr hoher Frequenz mit Dichten zwischen 2 und
20 MW/m3 zugefuhrt wird.

Verfahren nach irgendeinem der Anspriiche 1 bis
9, bei dem vom Erhitzen zum Abkiihlen Gbergegan-
gen wird, wenn das Verhéltnis der in den Teilen ent-
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1.

12.

haltenen Wassermasse zu der Trockenmasse die-
serin einem Bereich zwischen 60 % und 20 % liegt.

Vorrichtung zur Behandlung von Teilen (4) aus Holz
mit:

- einerVorrichtung (7) zum Erhitzen der Teile (4),

- einer Vorrichtung (8) zum Abkuhlen der Teile
(4) durch Kontakt mit einem Fliissigbad (6),
welches ein Holzschutzmittel enthélt,

wobei die Vorrichtung zur Behandlung dadurch ge-
kennzeichnet ist, dass:

- die Vorrichtung zum Erhitzen (7) geeignet ist,
einen Fluss von wenigstens gleich 10 kW pro
m2 AuBenflache der behandelten Teile oder
gleich 2 MW pro m3 Volumen der behandelten
Teile zu gewahrleisten, um ein intensives Ver-
dampfen des in dem Teil enthaltenen Wassers
Zu erzielen,

- und dass sie eine Vorrichtung (9) zum Bewe-
gen der Teile (4) gegentiber den Vorrichtungen
(7, 8) zum Erhitzen und zum Abkuihlen, sowie
einen EinschlieBungsraum (16, 59) aufweist,
welcher erméglicht, in den Teilen (4) einen
Uberdruck aufrechtzuerhalten und ein ausge-
dehntes Inkontaktbringen der erhitzten Teile
mit einem nicht behandelndem Medium, wie
der Umgebungsluft, zu vermeiden.

Vorrichtung nach Anspruch 11, welche folgendes
aufweist:

- einen Behélter (2), welcher geeignet ist, ein
Bad (3) aufzunehmen,

- ein Organ (7) zum Erhitzen des Bades (3), wie
einen Austauscher,

- ein Organ (10) zum Halten der in das Bad ein-
getauchten Teile (4),

- einOrgan (11) fir die Relativbewegung der Tei-
le (4) und des Bades (3), wie eine Pumpe zum
Zirkulieren des Bades odereinen Férdererzum
Bewegen der Teile, und die weiterhin folgendes
aufweist:

- einen Behélter (5), welcher geeignet ist, ein
Bad (6) aufzunehmen,

- einOrgan (8) zum Abktihlen des Bades (6), wie
einen Austauscher,

- ein Organ (12) zum Halten der in das Bad (6)
eingetauchten Teile (4),

- einOrgan (13) fur die Relativbewegung der Tei-
le (4) und des Bades (6), wie eine Pumpe und/
oder einen Forderer,

und bei der die Bewegungsvorrichtung (9) einen
Férderer (14) oder eine Uberladevorrichtung (15)
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vom Typ Schleusenkammer oder Schleuse um-
fasst.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, die auBer-
dem folgendes aufweist:

- eine Abdeckhaube (16) zum teilweisen Be-
grenzen wenigstens des Behandlungsraumes
(2, 5) und der Bewegungsvorrichtung (9),

- ein Organ (17) zum kontaktfreien Erhitzen der
Teile (4), wie beispielsweise einen Mikrowellen-
oder Infrarotstrahlungserzeuger,

- ein Organ (18) zum Einleiten eines heiBen Ga-
ses in den Behandlungsraum (2, 5, 16).

Vorrichtung nach irgendeinem der Anspriiche 12
bis 13, die wenigstens zwei Behélter (2) zum Erhit-
zen und wenigstens zwei Behélter (5) zum Abklih-
len aufweist, die abwechselnd angeordnet sind, wo-
bei jedes Paar von angrenzenden Behéltern (2, 5)
mit einem Mittel zum Uberfiihren der Teile (4) von
einem Behdlter zum néchsten ausgestattet ist.

Holzteil (4), das durch ein Verfahren nach irgendei-
nem der Anspriiche 1 bis 11 erhalten werden kann
und von dem wenigstens ein Teil mit einem Schutz-
mittel und gebrauchtem Pflanzendl impragniert ist.

Teil (4) nach Anspruch 15, bei dem der Gehalt an
gebrauchtem Olin dem impragnierten Teil des Teils
(4) in der GréBenordnung von 0,05 bis 2 kg Ol pro
kg nicht élhaltiger Trockensubstanz liegt.

Teil (4) nach Anspruch 15 oder 16, das eine geré-
stete Oberflachenschicht aufweist, deren Dicke in
der GréBenordnung von 0,5 ¢cm bis 2 cm liegt.

Teil nach irgendeinem der Anspriiche 15 bis 17, bei
dem die Dicke der impragnierten Schicht bezogen
auf den Halbmesser (oder Aquivalentdurchmesser)
eines Querschnitts des Teils zwischen 10% und
100% liegt, und bei dem der Wassergehalt dieser
impragnierten Schicht unter 0,4 kg pro kg Trocken-
substanz liegt.

Claims

A method of treating pieces (4) of wood such as
planks, beams, stakes, or posts by means of a hy-
drophobic wood-preserving agent, the method
comprising a step of heating said pieces by immers-
ing themin a bath of oil, followed by a step of cooling
the pieces by putting them into contact with a bath
of oil (6) containing said agent, in which method the
pieces for treatment present a moisture content of
more than 25% by weight, and for this purpose the
pieces (4) are moistened, where appropriate, prior
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to being heated, the method being characterized
in that:

- theintensity of the heating of said bath of heat-
ing oil is not less than 10 kW/m?2 of outside sur-
face of the treated pieces or 2 MW/m3 of vol-
ume of the treated pieces, so as to cause the
water contained in the pieces to vaporize sud-
denly;

- the pieces are transferred into a said bath of
cooling oil where they are confined in an enclo-
sure (16, 59) so as to maintain the pieces at
raised pressure, while avoiding prolonged con-
tact between the heated pieces and a non-
treating medium such as ambient air; and

- in that said heating and cooling baths are of a
composition based on vegetable oil.

A method according to claim 1, in which the tem-
perature of the environment through which the piec-
es pass on being transferred into said bath is main-
tained at a temperature above the boiling tempera-
ture of water, by applying additional heating.

A method according to claim 1 or claim 2, in which
the pieces are transferred with the environment
used during the heating step by means of a boat, a
lock, or any other suitable device.

A method according to any one of claims 1 to 3, in
which the pieces (4) of wood that are treated have
a moisture content of about 40% to 80% by weight
(relative to dry weight).

A method according to any one of claims 1 to 4, in
which the heating and the cooling are obtained by
successive immersion in two baths (3, 6) of oil, the
pieces (4) being transferred fromthe first bath to the
second bath in less than 30 seconds.

A method according to claim 5, in which the first
bath is maintained at a temperature lying in the
range 110°C to 250°C, and in which the second
bath is maintained at a temperature below 90°C.

A method according to any one of claims 1 to 6, in
which prior to heating, the ends of the pieces (4)
where the longitudinal fibers of the wood are flush
with the surface are made liquid-proof or are cov-
ered so as to enhance the rise in pressure inside
the pieces (4) by the heating operation, and so as
to limit the contact between the pieces and a non-
treating substance.

A method according to any one of claims 1 to 7, in
which the duration of the treatment is of the order
of 30 minutes to 4 hours, and in which the duration
of the cooling is longerthan the duration of the heat-
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A method according to any one of claims 1 to 8, in
which the heating power is delivered per unit area
with flux densities lying in the range 30 kW/m? to
300 kW/m2 by making contact with a hot liquid, by
infrared radiation, by making contact with super-
heated steam (at 140°C to 300°C) or with air at high
temperature (150°C to 300°C), or in bulk by high
frequency or very high frequency radiation at flux
densities lying in the range 2 MW/m3 to 20 MW/m3,

A method according to any one of claims 1t0 9, in
which the changeover from heating to cooling is
made when the ratio of the weight of water con-
tained in the pieces over the dry weight thereof lies
in the range 60% to 30%.

Apparatus for treating pieces (4) of wood, the ap-
paratus comprising:

- a heater device (7) for heating the pieces (4);
and

- acooler device (8) for cooling the pieces (4) by
contact with a bath of liquid (8) containing a
wood preservation agent,

which treatment apparatus is characterized
in that:

- said heater device (7) is suitable for delivering
aflux of not less than 10 kW/m2 of outside area
of the treated pieces or of 2 MW/m3 of volume
of the treated pieces, so as to obtain sudden
vaporization of the water contained in a piece;
and

- in that it includes a device (9) for moving the
pieces (4) relative to the heater and cooler de-
vices (7, 8), and a confinement enclosure (18,
59) enabling the pieces (4) to be maintained at
high pressure and prevent prolonged contact
between the heated pieces and a non-treating
medium such as ambient air.

Apparatus according to claim 11, which comprises:

- avessel (2) suitable for receiving a bath (3);

- amember (7) for heating the bath (3), such as
a heat exchanger;

- a member (10) for keeping the pieces (4) im-
mersed in the bath; and

- amember(11)formovingthe pieces (4) relative
to the bath (3), such as a pump for circulating
the bath or a conveyor for moving the pieces;

and which further comprises:

- avessel (5) suitable for receiving a bath (6);
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- acooling member (8) for cooling the bath (6),
such as a heat exchanger;

- amember (12) for keeping the pieces (4) im-
mersed in the bath (6); and

- amember (13) for moving the pieces (4) rela-
tive to the bath (8), such as a pump and/or a
conveyor;

and in which the displacement device (9)
comprises a conveyor (14) or a transfer device (15)
of the airlock type.

Apparatus according to claim 11 or claim 12, which
further comprises:

- acover (16) for at least partially confining the
treatment enclosure (2, 5) and the displace-
ment device (9);

- amember (17) for heating the pieces (4) with-
out contact, such as a microwave generator or
an infrared radiation generator; and

- amember (18)forintroducing a hot gas into the
treatment enclosure (2, 5, 16).

Apparatus according to claim 12 or claim 13, the
apparatus comprising at least two heater vessels
(2) and at least two cooling vessels (5) disposed in
alternation, each pair of contiguous vessels (2, 5)
being provided.with means for transferring pieces
(4) from one vessel to the other.

A piece (4) of wood suitable for being obtained by
a method according to any one of claims 1 to 11, in
which at least a portion of the piece is impregnated
with a preservative agent and with used vegetable
oil.

A piece (4) according to claim 15, in which the used
oil content in the impregnated portion of the piece
(4) is of the order of 0.05 to 2 kilograms of oil per
kilogram of non-oily dry matter.

A piece (4) according to claim 15 or claim 16, in-
cluding a roasted surface layer of thickness of the
order of 0.5 centimeters to 2 centimeters.

A piece according to any one of claims 1510 17, in
which the thickness of the impregnated layer rela-
tive to the half-diameter (or equivalent diameter) of
a cross-section of the piece is 10% to 100%, and in
which the water content of said impregnated layer
is lessthan 0.4 kilograms per kilogram of dry matter.
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FIG.6
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