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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen einer Furnierbahn,

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer
Furnierbahn (16} aus einzelnen Furnierstreifen begrenzter
Lange und Breite, die aus Schélfurnier (5) ausgeschnitten
werden. Bei einem bekannten Verfahren werden die Streifen
in unterschiedlichen GréBen und in Abhangigkeit von der
Méngelhiufigkeit bzw. von Qualitatsunterschieden aus dem
Schélfurnier ausgeschnitten und dann mosaikartig zusam-
mengesetzt. Aufgabe ist es, ein Verfahren anzugeben, bei
dem Furnierbahnen praktisch beliebiger Breite und Lénge
wirtschaftlich und rasch unter optimaler Nutzung der mén-
gelfreien und qualitativ befriedigenden Flachenbereiche des
Schélfurnieres herstellbar sind. Gelost wird diese Aufgabe

5 25\1‘1 7s

erfindungsgemaB dadurch, dal das Schélfurnier (5) in
Streifen (Sb) gleicher Breite zerteilt wird, daR® danach die
tiberhaupt nicht nutzbaren Streifen (Sc) ausgeschieden wer-
den, daB von den nutzbare L&ngsabschnitte aufweisenden
Streifen die nicht nutzbaren Teile abgeschnitten werden, dal
die méangelfreien Streifen (Sa) und die méngelfreien Streife-
nabschnitte in Streifenldngsrichtung zu endiosen Béndern
zusammengesetzt werden und daR schlieBlich aus diesen
Béndern durch quer zur Langsrichtung erfolgendes Zusam-
menfiigen eine Furnierbahn (16} beliebiger Lédnge und Breite
geschaffen wird.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren der im Oberbe-
griff von Patentanspruch 1 angegebenen Art sowie
eine Vorrichﬁung, die zum Durchfiihren des Verfahrens
besonders geeignet ist.

Aus der Praxisud ass "Funiere, Lagenhtlzer ux Tischlerplatten®®, Verfasser

Kollnann, herausgegeben 1962 van Jprirger-Verlag, sind Jerfahren bekarnt, tei welchen

mit aufwendigem Einsatz an menschlichen Arbeitskréiften aus dem Ausgangsfumier

die unbrauchbaren Flichenbereiche .ausgeschnitten und qualitaﬁiv unter-

schiedliche Fldchenbereiche ebenfalls in einzelne
Furnierstreifen aufgeteilt werden. Dabei entstehen
Streifen unterschiedlicher Breite ebenso wie Furnier-
teile mit festen Breiten, die zum Endprodukt in de-
finierten Beziehungen stehen, z.B. volle Breiten,
Halbbreiten, Drittelbreiten usw.. Ein Teil der Strei-
fen unterschiedlicher Breite enth&lt unbrauchbare
Fldchenbereiche, die abgetrennt werden miissen. Die
entsehenden Kilirzungen miissen, da sie unterschiedlich
breit und deshalb zundchst zum Zusammensetzen in
Lidngsrichtung nicht geeignet sind, in Standardl&@ngen
geschnitten werden, was eine optimale Nutzung der an-
gebotenen Furnierfliche ausschlieBt. Die aus den
Kiirzungen sich ergebenden Furnierstreifen gleicher
Lédnge werden nach einem bekannten Verfahren zun&chst
quer zur Faserrichtung‘zusammengesetzt und dann in
gleiche Breiten geschnitten. Erst jetzt sind sie zum
Zusammensetzen in Liangsrichtung nach einem bekannten
Verfahren geeignet und kénnen dann in die dem End-
produkt entsprechende Linge aufgeteilt werden. Diese
Prozesse sind wegen der Ungleichfdérmigkeit der Fur-
nierteile nur schwer automatisierbar. Die Ausbeute
an brauchbarer Furnierfliche ist wegen der Netwendig-
keit der Beschridnkung auf wenige Standardlidngen bei
den Kirzungen nicht optimal.
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Ein weiteres qualitatives Problem stellen bei den be-
kannten Verfahren die obenerwdhnten festen Breiten dar.
Diese enthalten wegen der ungleichmdfigen Holzstruktur

in vielen Stiicken naturgemi@B Fldchenanteile h&herer und
niederer Qualitdt. Der Anteil niederer Quzlitdt in einem
grofReren Stlick entwertet das ganze Stilick und ordnet es
dieser niederen Qualitdt zu. Den qualitativ hdherwertigen
Anteil fiir diese hohere Qualitdt zu retten wiirde bedeuten,
dall das Stiick in Streifen zerlegt werden miifte, was man
wegen des mit der Streifenverarbeitung nach bisherigen
Verfahren verbundenen hohen Arbeitsaufwandes modglichst
vermeidet. Die Folge ist, daB die Betriebe fast stidndig
unter einem Mangel an h&herwertigen Qualitdten leiden,
wihrend mindere Qualitdten in groBen Menden vorhanden
sind und die flr andere Zwecke dringlicher gebrauchten
Lagerrdume belasten.
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Bei einem weiteren in Heft 11/1980, S. 902-904, uxd 909 der Zeitschrift "Holz-
wd Kunststoffverarbeitung, beschriebenen Verfahren wird vorgeschlagen, die aus in
Faserrichtung relativ karzen Rohholzbldcken durch Fehlerausschnitt gewormenen unter—
schiedlich breiten Furniere zundchst in Querrichtung
endlos zusammenzusetzen, dann in Furnierblétter gleicher
Breite zu zerteilen, diese Furnierbldtter in Lingsrich-
tung endlos zusammenzusetzen, anschlieBend in Lingsrich-
tung auf gleiche Lingen zu bringen und sie ggf. nochmals
in Querrichtung endlos zusammenzusetzen. Abgesehen davon,
dal das Problem der optimalen Holznutzung auch beil diesem
Verfahren nur sehr unvollkommen geldst ist, weil fiir Fur-
niere mit klirzeren als der Schd@lblocklinge keine Verwen-
dung angegeben wird, miissen hier erhebliche qualitative
Bedenken geduBert werden, weil die Lingszusammensetzung
relativ groRer Furnierbreiten naturgemif zu einer Schwi-
chung des Endproduktes liber grofe Breitenanteile fﬁhrt,
was die Verwendbarkeit der Endprodukte einschrdnkt.
SchlieBlich ist bei diesem Verfahren wegsn der unter-
schiedlichen Ausgangsbreiten der Grad der Automatisier-
barkeit erheblich eingeschrénkt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
der eingangs genannten Art sowie eine zur Durchfihrung
des Verfahrens geeignete Vorrichtung anzugeben, mit
denen Furnierbahnen umfrgﬁﬁbmgUdErAmﬁﬁzxgdasRhﬂznkr%in
beliehiger L#nge ud Breite rasch und wirtschartlich herstellbar sind.

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemZB durch das im
kennzeichnendenTeil des Hauptanspruches angegebene
Verfahren geldst.
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Infolge der stets gleichen Streifenbreite der zur
Weiterverwertung bestimmten Streifen 1dBt sich das
Verfahren einfach automatisch und mit geringstm&glichem
Einsatz an Arbeitskraft durchfiihren. Andererseits ist
die Mbglichkeit gegeben, in Abhédngigkeit von der Quali-
tdt und ausschlieBlich begrenzt durch die Abmessungen
der flr das Verfahren herangezogenen Vorrichtungen
beliebige Furnierlidngen bzw. Furnierbahnbreiten zu
schaffen. Besonders vorteilhaft ist weiterhin, daf mit
dem erfindungsgemdfen Verfahren die als Ausgangspro-
dukte eingesetzten Furniere optimal ausgeﬁﬁtzt werden,
d.h. daB tatsdchlich nur diejenigen Fl3chenbereiche
weggeworfen werden, die nicht fir Furnierbahnen brauch-
bar sind. Der Grad der Ausnutzung der Fldche der Fur-
nierbahnen 1&Rt sich durch die Wahl der Breite der Strei-
fen und auch die Festlegung der praktisch weiter benutz-
baren MindestlZ&nge in einem weiten Bereich regulieren.
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Anspruch 2 zeigt eine vorteilhafte Ausfiihrungs-
variante. Bei diesem Sortierschritt liegen nur-

mehr Streifen und Streifenabschnitte vor, die
praktisch weiterverwertbar sind und sich ggf. nur
hinsichtlich ihrer Qualitdt und anderer Charakteristika
unterscheiden. Das Sortieren nach diesen Kennungen
14Rt sich wesentlich einfacher durchfithren, als

dies bisher der Fall war, da hier Materialeinheiten
exakt gleicher Breite vorliegen, die einerseits die
Qualitdtserkennung vereinfachen und andererseits

die einwandfreie Bewegung und automatische Steuerung
der Materialbewegung erleichtern.

Ein weiterer, wichtiger Gesichtspunkt, der in das
erfindungsgemédfe Verfahren Eingang findet, geht
aus Anspruch 3 hervor. Mit diesen MaBgaben kann
nicht nur der Grad der Ausnutzung des Rohholzes
vorherbestimmt werden, sondern es ist eine indivi-
duelle AnpafRbarkeit an den jeweiligen Holztyp ge-
geben, der erfindungsgemdB verarbeitet wird.
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Eine alternative Ausflihrungsvariante des erfindungs-
gemdfien Verfahrens erldutert Anspruch 4.

Danach wird brauchbares und qualitativ iiber gréBere
Flachenbereiche gleichwertiges Furnier nicht erst in die
Streifen zerteilt, um dann wieder zu-
sammengefligt zu werden. Vielmehr kénnen diese gleich-
wertigen groflReren Furnierbahnteile gleich zu vollen oder

" Teilbreiten geschnitten und mit den gleichbreiten Strei-

fen zu einer Furnierbahn beliebiger Breite zusammen-
gesetzt werden, wobei letztere Streifen nach den im
Hauptanspruch gekennzeichneten Kriterien hergestellt
wurden.

Ein weiterer, zweckmdfiger Gesichtspunkt geht aus
Anspruch.S hervor. Hier ist beispielsweise daran gedacht,
unterschiedlich lange Streifen, die aus der Lagerhaltung
stammen kénnen, gleich breit sind und gleiche Quali-
tdtseigenschaften aufweisen, zu der Furnierbahn zusammen-
zufigen. Das Zusammenfiligen bereitet hierbei kein Problem,
da die Streifen mit parallelen und geradlinig ver-
laufenden Randkanten versehen sind, die sich bei dem er-
findungsgemidfen Verfahren zwingend ergeben.

Ein weiterer, wichtiger Gedanke ist in Anspruch 6 ent-
halten. Hier wird die Mbglichkeit erdéffnet, daB in
Lingsrichtung aus brauchbaren und qualitativ beurteilten
Streifenabschnitten zusammengesetzte Furnierstreifen mit
an sich von vornherein brauchbaren und daher nicht in
Lingsrichtung zusammengesetzten langen Streifen zu einer
Furnierbahn beliebiger Breite und der Ursprungslénge

zusammengesetzt werden.
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Zur Durchfihrung des erfindungsgemédfen Verfahrens ist eine
Anzahl verschieden zusammengestellter maschineller Konfi-
gurationen denkbar, von denen die in Anspruch 7 be-
schriebenenden Bedlirfnissen der Praxis-besonders gut ent-
sprechen diirfte. Die einzelnen Verfahrensschritte werden
fortlaufend an dem Ausgangsprodukt und den Zwischenpro-
dukten durchgefiihrt, wodurch sich ein zwingender Mate-
rialflud und eine groBe Verarbeitungsgeschwindigkeit
ergibt. Die einzelnen Vorrichtungskomponenten k&nnen nach
Art einer Fertigungsstrafe hinter- bzw. nebeneinander
angeordnet sein, so daB der zur Verfiigung stehende Platz

optimal ausgeniitzt wird.

Damit auch Furnierbahnen mit unterschiedlicher,aber
gleichbleibender Qualitdt erzeugbar sind, ist es zweck-
mdfig, die Vorrichtung gemdB Anspruch 7 durch eine Vor-
richtung gemidh Anspruch'8 zZu ergidnzen.
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Nachstehend wird das erfindungsgemife Verfahren anhand
der Zeichnungen erliutert.

Es zeigen:

Fig.la bis 1c eine schematisch dargestellte Schélfur—
nierbahn, die in Andeutung der weiteren Verar-
beitung zeichnerisch nach Art eines Rasters so
aufgeteilt ist, wie sie bearbei-
tet werden soll,

Fig.2 einen nach dem Verfahren herse-

stellten Teil einer Furnierbahn,

Fig.3 einen Teil einer Furnierbahn, anhand dessen eine

Ausfihrungsvariante erkennbar ist,

Fig.4 einen Teil einer Furnierbahn, anhand dessen eine
weitere Ausfiihrungsvariante erkennbar ist,

Fig.5 eine schematische  Darstellung einer zur Durch-
fihrung des Verfahrens geeigneten Vorrichtung

in einer Draufsicht.

In den Fig.la bis 1c ist ein aus einem Rundholzblock
durch Rundschdlen gewonnenes Schd@lfurnierbahn' 5 erkenn-
bar, die zeichnerisch in drei Abschnitte aufgeteilt ist,
obwohl die Schd@lfurnierbahn 5 fortlafed anfdllt.
Sie weist gedachte Seitenridnder 1,2 auf.

_ Mit an-
nidhernd in Faserrichtung verlaufende Trennlinien 3
werden aus der Schdlfurnierbahn 5 Streifen

gleicher Breite ausgeschnitten. , Die quer
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zur Faserrichtung verlaufenden und in gleichen Ab-
stédnden liegenden Linien U4 deuten eine Querraster-Tei
lung an, innerhalb derer eine Furnierteilung quer zur
Faserrichtung moéglich ist.

Der Schédlprozef liefert, in Fig.la beginnend, zun&dchst
einzelne unfdrmige Furnierstiicke, die, bei jeder Schil-
umdrehung gréfer werdend, allmdhlich in sin immer voll-
stdndiger werdendes Furnierband lbergehen. Gegen Ende

des Sch@lprozesses, Fig.l1c, ndhert sich 4ie Furnierbann 5
dem Kernbereich des Rundholzabschnittes, wo schwerwie-
gende Furnierfehler 6, z.B. breite Risse und groRe

Astldcher in zunehmendem MaR auftreten.

Erfindungsgemdf wird nun die Furnierbahn 5 und auch

ihre Einzelstlicke in einzelne, gleichbrzite Streifen
mit einer dem Zwischenabstand zwischen ¢asn Trennlinien 3
entsprechenden Breite durch etwa parallel zur Faser-
richtung gefiihrte Schnitte gebildet. Es esntstehen dabei
drei Kategorien von Streifen, ndmlich Streifen Sa mit in
Faserrichtung voller Linge, nicht vollflZchige Streifen
Sb, bei denen jedoch ein bestimmter L&ngsabschnitt noch
praktisch verwertbar ist, und Streifen Se, die iiber ihre
gesamte Linge keine praktisch verwertbarsn Langsab-

schnitte besitzen. In der gezeigten Rasterung wird nun

‘eine bestimmte Lingeneinheit, beispielsweise reprisen-

tiert durch den Abstand zwischen filinf Linien 4, als
diejenige Linge ausgewdhlt, die noch einsn praktisch
verwertbaren Streifenldngsabschnitt Sd ergibt. Aus

allen Streifen Sb werden dann Streifenatschnitte Sd
geschnitten, deren gemeinsames Merkmal rschteckige
Fldchen gleicher Breite und mindestens c=r Linge Sd ist.
Die Streifen Sc konnen ebenso wie die nicht verwertbaren
Reste der Streifen Sb im Querraster zerklieinert und
ausgeschieden werden. Die Zerkleinerung im OQuerraster
kann alternativ jedoch auch unterbleiben, das Aus-

scheiden also in jeweils anfallender Gr&3e erfolgen.

AR T
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Es verbleiben somit nur mehr Streifen Sz und Streifen-
abschnitte Sd, die sdmtlich praktisch wsiterverwertbar
sind,wobei gemdfH den Fig.la bis 1¢ noch keine Unter-
scheidung hinsichtlich der Qualitdt, der Fidrbung oder

der Faserstruktur getroffen wird. In der Praxis treten
hier jedoch Unterschiede auf, die es erforderlich machen,
eine Sortierung vorzunehmen, so daB dann mehrere Grup-
pen unterschiedlicher Qualitdt aus den Streifen Sa ﬁnd
den Streifenabschnitten Sd gebildet wercen. In den Fig.
1la bis 1c sind die Unterschiede der Streifen, ausgenom-
men die Qualitd@tsunterschiede, durch unterschiedliche
Schraffuren angedeutet. Freibleibende F-Zchen stellen
nutzbares Furnier dar. Schridg-schraffierte Fldchen sind
Streifenteile Sc, die iiberhaupt kein nutzbares Furnier
enthalten, Quergeteilte Fl&chenbereiche stellen Teile
der Streifen Sb dar, die entweder keine vollen parallelen
Schnittkanten haben oder eine zu gering= und unterhalb
der Linge der Streifenabschnitte Sd liezende Li&nge er-

gében.

Das vorerwghnte Verarbeitungsverfahren Zer Schdlfurnierbahn 5
wird nur anhand der in Fig.5 angedeutetzn Vorrichtung,
die eine von mehreren méglieheﬁ . Anordnungen
darstellt, im Detail erl&utert.

In der Vorrichtung wird das vorzugsweisz getrocknete
und vorzugswWelise in einem Rundschilproz:s=3 gewonnene
Rohfurnier 5 einer Zerteilvorrichtung 2% zugefiihrt,
die das RohfurnierS5ebwa parallel zur Faserrichtung

in Streifen Sa, Sb und Sc zerlegt. Das kann bei gleich-
mdRig geringer Furniervorschubgeschwindigkeit durch
eine ortsfest im Takt arbeitende oder tei hdéherer Vor-
schubgeschwindigkeit durch eine wdhrend des Teilvor-
ganges mitbewegte Teilvorrichtung geschshen. Aber auch
ein schrittweise exakt gesteuerter Furciervorschub ist
bei ortsfest arbeitender Teilvorrichtung mdglich.
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ZweckmiéBig wird mit dem Teilprozef sofort das Verein-
zeln der Streifenelemente durch Herstellen gleicher
Abstidnde zwischen ihnen verbunden, so daRB die Streifen
auf der anschlieBenden Transporteinrichtung 7 liegen.

Die nachfolgende Erkennungsvorrichtung & erkennt,

welche Streifen der Kategorie‘Sa angehéren und somit
unbearbeitet weitergeleitet werden.kénnen, welche als
Kategorie Sb in welchem Bereich beschnitten werden

miissen und welche keine parallelen Kanten ausreichender
Lange haben, so dal sie als Kategorie Sec = Abfall, zange-
sprochen werden. Die Erkennugswrrichbtrg8 trifft ihre
Feststellungen in an sich bekannter Weise, speichert

sie und 16st in der nachfolgenden Trenn- und Zerkleinerungsanlage 9,
die z.B. aus in engem Raster angeordneten, ein- und aus-
schwenkbaren Sdgen, Kreismessern o.Z., zber auch aus
energiereichen Strahlen bestehen kann, sntsprechende
Steuersignale aus. Es ist deﬂkbar, daR sdmtliche, nicht
verwertbaren Teile in so kleine Stiicke zerlegt werden,
wie die Rasterung es zuldRt. Dann dirfte es zweckmifRig
sein, den gesamten Abfall sofort in der Trenn- und Zerkleinerurgs—
anlage 9 abzufihren, weil der Weitertransport so kleiner '
Sticke nicht unproblematisch ist. Es ist aber auch még-
lich, in der Tram- wd Zerfkleinerungsenlage 9 nur die zum Trennen
zwischen verwertbaren und nicht verwertbaren Furnier-
teilen erforderlichen Trennelemente anzusprechen,

im Fall von Sc-Teilen also iiberhaupt keines. Dann wer-
den alle Teile zundchst aus der Trem-ard Zerkleinenungsanlage 9 heraus
und in eine Ausscheidevorrichtung 10 hineintransportiert,

deren Weichen von der Elkemrgsvorichtug; 8 gesteuert werden
k6nnen.

‘Nach dem Ausscheiden des Abfalls liegen nur mehr brauch-

bare Furnierteile gleicher Breite in den Kategorien Sa
und Sd vor. Nun wlirde in der Uberwiegenden Zahl der
praktischen Fdlle eine qualitative Selektierung er-
folgen, auf deren Darstellung in Fig.5 verzichtet wurde,
vell diese dadurch unndtig kompliziert wiirde. Die quali-

tative Selektrierung kann sowohl manuell als auch mit



10

15

20

pﬂ

35

0097794

-12 -

Hilfe einer Reihe von bekannten automatischen Erken-
nungsmethoden durchgefiihrt und gesteuert werden. Bei
technisch hochwertiger L&sung 14Bt sie sich mit der
wiederum schematisch dargestellten Trennung der Kate-
gorien Sa und Sd in den Ausscheidevorrichtungen 11 fiir

Sd und 12 fiir Sa verbinden.

Der praktische Betrieb wird nun in den meisten Fdllen
eine Zwischenmagazinierung der Streifen Sa und Strei-
fenabschnitte Sd getrennt nach QualitZten erfordern.
In Fig.5 wurde auf die Darstellung der Magazinierung
ebenfalls verzichtet. Vielmehr wurde hier eine un-
mittelbare Weiterverarbeitung zu einer erfindungs-
gemdfen Furnierbahn 16 dargestellt, deren Faserlidnge
erheblich groRer ist als die Faserlinge des Rohfur-
niers 5. Dabei werden die qualitativ gesammelten
Streifenabschnitte Sd und Streifen Sa jeweils Lings-
zusammensetzeinrichtungen 13 zugefihrt, in welchen

sie in an sich bekannter Weise zundchst zu theoretisch
endlosen Furnierbidndern gleicher Breite zusammenge-
setzt und anschliefend in die dem Endprodukt angepabte
neue Linge zerteilt werden. Dabei gibt es nach der
Erfindung die Moglichkeiten, entweder die Katego-
rien Sa und Sd je fir sich oder untereinander gemischt
nach Willkiir oder System zusammenzusetzen und weiter-
zuverarbeiten oder erneut zu magazinieren. Auch bei
der Welterverarbeitung bestehen, falls Streifen neuer
Linge getrennt aus den Kategorien Sa und Sd herge-
stellt wurden, die Méglichkeiten, die Furnierbahn 16
sowohl zundchst aus urspringlich der Kategorie Sa und
dann aus urspriinglich der Kategorie Sd angehdrenden

‘Elementen oder umgekehrt zusammenzusetzen, als auch
die Elemente nach Willkiir oder System gemischt zusammenzu-

setzen. Letzteres Prinzip wurde in Fig.5 dargestellt.
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Die Vorrichtungen 14 enthalten hier je einen Vorrat

an Streifenneuer Linge, die Jeweils aus den Kategorien
Sa und Sd gewonnen wurden und die sie - hier in regel-
loser Folge - an die darunterliegende Transportein-
richtung weitergeben. Diese filihrt die Streifen neuer
Ldnge - ggf. nach entsprechender Kantenvorbereitung,
die auch schon in den Lingszusammensetzeinrichtungen
13 vorgenommen worden sein kann - der Querzusammen-
setzanlage 15 zu, wo die Elemente in bekannter Weise
zu der Furnierbahn 16 zusammengesetzt und dann ent-
weder endlos aufgewickelt, endlos weiterverarbeitet
oder aber - wie dargestellt - mit Hilfe der Zerteil-
einrichtung 17 zu Furnierbldttern in vom Endprodukt
abhéngiger Breite aufgeteilt und als Furnierstapel 18
gesammelt werden koénnen.

Die einzelnen Vorrichtungskomponenten werden von einer
Steuervorrichtung 19 automatisch gesteuert, die iiber
AnschluBleitungen mit den einzelnen Komponenten ver-
bunden ist.

- Die Vorrichtung kann ohne weiteres auch so ausgelegt

werden, daf der aus Fig.1b erkennbare Bereich des Roh-
furniers, in dem fast nur vollverwertbare Fldchenbe-
reiche vorliegen, in einzelne breite Teile zerteilt
wird, die ggf. schon der endgiiltigen Breite des End-
produktes entsprechen.

Fig.2 zeigt beispielsweise den auf Fertigbreite ge-

schnittenen Teil einer Furnierbabn mit einer bestimmten

Lidnge und Breite, die bereichsweise aus Jje Kategorie .
Sa und Sd getrennt hergestellten Streifen neuer Linge
hergestellt ist, wobei diese neue Linge wesentlich

grofer ist als die urspriingliche Rohfurnierld@nge Sa.
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Fig.3 zeigt eine weitere Verfahrensvariante, wobei
hier der éuf Fertigbreite geschnittene Teil einer
Furnierbahn in Faserrichtung der urspriinglichen Roh-
furnierlidnge Sa entspricht. Ergidnzt wird das Furnier-"
blatt durch in diesem Falle aus in Linge Sa zusammen-
gesetzte Teile der Kategorie Sd.

Fig.4 schlieBlich zeigt als ebenfalls erfindungsge-
mdfRe Variante einen auf Fertigbreite geschnittenen
Teil einer Furnierbahn, in dem eine groRe Teilbreite
(hier Halbbreite) mit Streifen Sa und aus Teilen

Sd ladngszusammengesetzten Streifen kombiniert wurde.
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Verfahren und Vorrichtung::zum Herstellen einer Furnierbahn

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Furnierbahn duréh fl1i-

chiges Zusammenfiigen einzelner Furnierstreifen be-
grenzter Linge und Breite, die aus Furnier in Ab-
hingigkeit von Fehlerstellen und Qualitdtsunter-
schieden ausgeschnitten werden, gekenn -
Zzelchnet durch folgende Schritte:

a) Zerteilen des vorzugsweise getrockneten Rohfur-
niers etwa parallel zur Faserrichtung in Streifen
exakt gleicher Breite,

b) Abtrennen der nicht nutzbaren Lingsabschnitte von

denjenigen Streifen, die liber ihre Langser-
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streckung teilweise unzulidssige Mingel auf-
weisen, unter Schaffung von Streifenabschnitten
mit praktisch nutzbarer Mindestlinge,

¢) Ausscheiden derjenigen Streifen, die keine prak-
tisch nutzbaren Teile aufweisen, sowie derjeni-
gen unbrauchbaren Streifenteile, die von den
nutzbaren Streifenabschnitten abgetrennt wurden,

d) Zusammenfiigen der brauchbaren Streifenabschnitte
und ggf. auch der'braﬁchbaren Streifen voller
Lidnge in Streifenléngsrichtung zu endlosen Bin-
dern und Zerteilung derselben in beliebige

Streifenlidngen sowie

e) Zusammenfiigen der gewonnenen theoretiéch beliebig
langen Streifen quer zu ihrer Lingsrichtung zu
der Furnierbahn beliebiger Linge und Breite.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch. g e -
kennzeichnet , dad aus den brauchbaren

Streifen und den brauchbaren Streifenabschnitten
getrennte Gruppen unterschiedlicher Qualitdt und/
oder Firbung und/oder Fehlerstruktur gebildet werden,

" und daBf aus jeder Gruppe endlose Bidnder unterschied-

licher Qualitdt und/oder Fidrbung und/oder Fehler-
struktur gebildet werden.

Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurech
Eekennzeichnet, daB die Streifenbreite
aller Streifen und die Mindestlinge der mdngelfreien
Streifenabschnitte in Abhdngigkeit von der Holzart
und/oder der arttypischen Mingelcharakteristik gewihlt

werden.
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Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, d a -
durch gekennzeichnet, daB

die auf Linge geschnittenen Bidnder quer zu ihrer
Lidngsrichtung mit brauchbaren Furnieren dieser Lin-
ge, aber groRerer Breite als derjenigen, die die
Streifen gleicher Breite aufweisen, zu einer Fur-
nierbahn beliebiger Breite zusammengefiigt werden.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, d a -
durch gekennzeichnet , daB
Furnierstreifen gleicher Breite und unterschiedli-
cher Linge, die nicht einem einheitlichen Rohholz-
block entnommen wurden, zu Furnierstreifen gleicher
Linge und dann zu einer Furnierbahn beliebiger
Breite zusammengesetzt werden.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, d a -
durch gekennzeichnet , daR
bei durch die Ldnge des Rohholzblocks gegebener
voller Li&nge der brauchbaren Furnierstreifen diese
mit gleichlangen Streifen aus in Liangsrichtung an-
einandergefiigten Streifenabschnitten zu einer Fur-

nierbahn beliebiger Breite zusammengefligt werden.
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Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens gem3p

den Ansprﬁchen 1 bis 6, gekennzeichnet

durch eine Rohfurnier-Zerteilvorrichtung (26)
fiir die Streifenkategorien (Sa, Sb, Se) in exakt
gleicher Breite,

durch eine Vereinzelungseinrichtung (7) zur Her-
stellung gleicher Abstidnde zwischen den gewonnenen
Streifen,

durch eine Erkennungsvorrichtung (8) zum Fest-
stellen der Kategorie (Sc) jedes Streifens,

durch eine Trenn- und Zerkleinerungsanlage (9)zmnﬁbf
trenpen nicht verwertbarer Streifenteile von
brauchbaren Streifenabschnitten (Sé) und zum

Zerkleinern getrennter Streifenteile,

durch eine Ausscheidevorrichtung (10) fir die
zerkleinerten Teile und durch weitere Ausscheide-
vorrichtungen (11 und 12), in der die Streifen
voller Linge (Sa) von den Streifenabschnitten

(Sd) getrennt gesammelt werden,

durch eine oder mehrere langszusammensetzeinrichtungen (13), in
welchen die Streifenabschnitte (Sd) sowie ggf.

auch die Streifen (Sa) zundchst zu in Faser-

richtung endlosen Furnierbindern zusammensetz-

bar und dann in beliebige, der Endverwendung

angepafte Einzelldngen unterteilbar sind,

durch eine Querzsamensetzanlage (15), in der die neu gewome-

nen Einzellidngen quer zur Faserrichtung zunidchst

endlos zusammengesetzt und dann durch eine Zerteileinrichtung
(17) in Furnierlagen beliebiger, der Endverwendung

angepafBter Breite zerlegt werden.



10

25

30

8 .

0097794
'
Vorrichtung nach Anspruch 7, gekenn -
Zeichnet

- durch eine weitere Erkennungsvorrichtung zum
Feststellen qualitativer Unterschiede zwischen
den Streifen (Sa) bzw. Streifenabschnitten (Sd),
mit der entsprechende Steuersignale ausl&sbar
und an weitere Ausscheide- und Sammelvorrichtun-
gen libermittelbar sind, in denen Streifen und
Streifenabschnitte gleicher Qualit&dtsstufe ge-
trennt zusammenfassbar sind.
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