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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Trock-
nen von Messerfurnieren gemal dem Oberbegriff
des Patentanspruchs 1 und einen Furniertrockner
gemaRl dem Oberbegriff des Patentanspruchs 3.

Beim Trocknen von Furnieren ist es bekannt, die
Furniere zwischen zwei libereinanderliegenden Ban-
dern durch eine Trockenkammer zu férdern. Je nach
Ausfiihrungsform der Bander, z. B. als Drahtgewebe-
band, lat sich durch das Gewicht des oberen Bandes
(Deckband) eine Glattwirkung auf die Furniere erzie-
len. Diese Glattwirkung ist jedoch in vielen Fallen
nicht ausreichend. um das Auftreten von Wellen wah-
rend der Trocknung zu verhindern.

In Rollentrocknern erreicht man einen gré6Reren
PrefRdruck - und damit eine bessere Glattwirkung -,
indem man das Furnier zwischen libereinander ange-
ordneten Rollen durchfiihrt, die es gleichzeitig auch
fordern. Rollentrockner sind jedoch mit Nachteilen
behaftet, die sich bei diinnen, empfindlichen und
hochwertigen Messerfurnieren besonders gravie-
rend auswirken : Das Furnier bendtigt eine gewisse
Eigensteifigkeit, damit es von Rollenpaar zu Rollen-
paar geférdert werden kann. Diese ist bei diinnen
und/oder zu nassen Furnieren nicht gegeben. Weiter-
hin sind die Furniere zwischen den Rollenpaaren fest
eingespannt. Da die Furniere wihrend des Trocken-
vorgangs bis zu 12% schrumpfen, fihrt dies zu Span-
nungen, die insbesondere diinne Furniere zerstdren.

Bei Bandtrocknern ist es dem Furnier méglich,
zwischen den Béndern zu schrumpfen, so werden
Risse vermieden. Gleichzeitig ist die Fiihrung von
dinnen, nassen Furnieren zwischen Bandern pro-
blemlos. Als Nachteil bleibt, dal das Gewicht des
Deckbandes nicht ausreicht, um das Furnier zufrie-
denstellend zu glatten. Diinne Messerfurniere wer-
den daher haufig in Bandtrocknern getrocknet und
anschlieRend zusétzlich in einer Glattpresse geglat-
tet, um die wihrend des Trocknens aufgetretenen
Wellen zu entfernen.

Aus der DE-B-1 266 233 ist ein gattungsgeméRes
Verfahren und ein Furniertrockner gemaf dem Ober-
begriff des Patentanspruchs 3 bekannt, bei dem die
Furniere wéhrend der Trocknung zwischen Béandern
schleifenférmig um zickzackweise versetzte Walzen
gefiihrt werden. Das Gut wird zwischen zwei endlo-
sen, glattgewalzten Drahtgewebebdndern eingela-
gert, die durch eine gelenkige Anordnung der zick-
zackweise gelagerten Walzen unter eine erhebliche
Spannung gesetzt werden. Durch diese Spannung
wird auf das zwischen den Bandern liegende Furnier
ein Glattdruck ausgeiibt.

Bei diesem Furniertrockner wird das Schrumpfen
des Furniers wihrend des Trocknens nicht beriick-
sichtigt : Der Glattdruck wird permanent auf das Fur-
nier ausgetbt. Es ist fortwahrend zwischen den Ban-
dern eingeklemmt, wodurch ein Schrumpfen chne
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Risse nicht méglich ist. Dies diirfte die Ursache dafiir
sein, daB ein derartiger Furniertrockner noch nicht
auf dem Markt erschienen ist.

In der DE-A-1 604 922 ist ein Furniertrockner mit
zwei Uber Umlenkwalzen gefiihrten Férderbandern
beschrieben, zwischen denen die Furniere gehalten
werden. Mit den beiden Umlenkwalzen wird die For-
derstrecke zur Verringerung der Lénge des Trockners
auf drei Etagen verteilt. Sie befinden sich aullerhalb
der Trockenzonen, in denen Heilluft auf die gradlinig
gefiihrten Férderbander aufgeblasen wird. Es wird ei-
ne Ausfiihrungsform erwahnt, bei der die Férderban-
der in dem fiir die Aufnahme der Furniere bestimmten
Bereich zum Teil mittels Umlenkwalzen wellenférmig
gefiihrt sind.

Aus der US-A-3 956 832 ist ein Papiertrockner
bekannt, bei dem eine endlose Papierbahn serpenti-
nenférmig um Rollen gefiihrt wird, wobei sie zwi-
schen zwei Rollen eine Strecke gradlinig verlauft.
Beim Umlenken um die Rollen wird von auen Heil’-
luft aufgeblasen, die durch die Papierbahn in das In-
nere der Rollen gesaugt wird. Die Papierbahn wird auf
dem Weg von einer Rolle zur nachsten zwischen zwei
Filzbandern gefiihrt, von denen das jeweils dullere
Band beim Umlauf um eine Rolle von der Papierbahn
weggefiihrt wird, damit die HeiRluft direkt auf das Pa-
pier auftrifft.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum Trocknen von Messerfurnieren zu
schaffen, bei dem die Messerfurniere mit deutlich
verbesserter Qualitét getrocknet werden. Eine weite-
re Aufgabe ist es, einen Furniertrockner zur Durch-
fihrung eines erfindungsgemafen Verfahrens be-
reitzustellen.

Die erste Aufgabe wird durch die kennzeichnen-
den Merkmale des Patentanspruchs 1 gelést. Durch
diese Merkmale wird sichergestellt, dal jedes Fur-
nierblatt zwischen den Umlenkeinrichtungen vom
PreRdruck befreit und damit losgelassen wird. Da-
durch kénnen die Furnierblatter zwischen den Bén-
dern frei schrumpfen, und es wird ein Auftreten von
Rissen vermieden.

Patentanspruch 3 16st die zweite Aufgabe.

Die Differenzgeschwindigkeit nach Anspruch 2
vermindert das Auftreten von Rissen.

Die abh&ngigen Anspriiche 4-16 enthalten be-
vorzugte Ausfiihrungsformen eines erfindungsge-
maRen Furniertrockners. lhre Merkmale verbessern
einzeln und in Kombination die Furnierqualitit, die
Betriebssicherheit und -kosten und/oder die Kon-
struktion des Furniertrockners.

Durch das Merkmal des Patentanspruchs 5 wird
die an den Umlenkeinrichtungen anliegende Seite
des Furnierblattes beim Umlaufen ebenfalls getrock-
net. Das verhindert Warmespannungen und das Ein-
rollen des Furnierblattes (Curleffekt).

Das Merkmal des Anspruchs 6 gewahrleistet ein
freies Schrumpfen, ohne dall das Furnierblatt
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rutscht.

Furniere, die mit den Furniertrocknern geman
den Anspriichen 7 und 8 getrocknet wurden, weisen
eine besonders gute Qualitat auf, wobei bei der Aus-
fihrungsform gemaR Anspruch 8 kostengiinstig die
Leistung gesteigert ist. Die Patentanspriiche 4, 15
und 16 enthalten konstruktiv besonders vorteilhafte
Ausfiihrungsformen.

Wiéhrend durch das Merkmal des Anspruchs 11
die Trocknerleistung weiter gesteigert wird, zeigt An-
spruch 12 eine einfache Konstruktion, die Oberfla-
che der Walzen bzw. Rollen aufzuheizen. Die Ausfiih-
rungsform gemaR Anspruch 13 ist besonders vorteil-
haft, da durch die AuRenlagerung nicht nur die Béden
der Trommel gespart werden, sondern auch das fest-
stehende Heizsystem im Innern der Trommel wesent-
lich einfacher einzubauen und zu versorgen ist. Das
Merkmal des Anspruchs 14 erméglicht zusatzlich die
der Trommeloberfldche zugewandte Seite des Fur-
nierblattes wahrend des Umlaufs direkt mit Trocken-
medium zu beaufschlagen.

Weiterhin ist es sehr vorteilhaft, dal durch das
wechselseitige Umlenken der Transportbander eine
periodische Verschiebung gegeneinander erreicht
wird. Durch diese Bewegung der Transportbdnder
gegeneinander lassen sich die Furniere jedesmal
glattstreichen.

Es hat sich gezeigt, dal die nach dem erfin-
dungsgemélen Verfahren getrockneten Furniere
selbst bei hoher Austrocknung - bis weit unter 12%
Restfeuchte - sehr geschmeidig sind, wodurch ihre
Weiterverarbeitung wesentlich vereinfacht wird.

Die Zeichnungen dienen der Erlduterung der Er-
findung anhand vereinfacht dargestellter Ausfiih-
rungsbeispiele.

Figur 1 zeigt als Langsschnitt einen Ausschnitt
aus einem erfindungsgeméaRen Furniertrockner.

Figur 2 zeigt einen Ausschnitt aus einem anderen
erfindungsgeméflen Furniertrockner im L&ngs-
schnitt.

Figur 3 stellt den Langsschnitt durch einen kom-
pletten Furniertrockner dar.

Der erfindungsgeméRe Furniertrockner besteht
aus einer abgedichteten Trockenkammer 1, die sich
baukastenartig aus mehreren Feldern 1.1-1.9 auf-
baut. Die Anzahl der Felder variiert je nach betriebli-
chem Einsatz. Am Trocknereingang befindet sich ein
Einlauffeld 2, und an das letzte Trocknerfeld 1.9
schlieRt sich ein Ubergabefeld 3 an. Das Ubergabe-
feld 3 ist mit einem Kiihlfeld 4 iiber ein Férdersystem
5 verbunden, anschliefRend folgt eine nicht dargestell-
te Sammelvorrichtung.

Jedes Trocknerfeld 1.1-1.9 weist einen Umluft-
ventilator 6 und einen nicht dargestellten Wérmetau-
scher mit regelbarer Heizmittelzufiihrung auf; Heiz-
mittel ist z. B. HeiBwasser, Dampf etc.. Weiterhin be-
findet sich auf der Trockenkammer 1 ein Abluftkamin
7, der lber eine steuerbare Absperrklappe 8 mitdem
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Kammerinnern verbunden ist. Mit diesen Vorrichtun-
gen lakt sich in jedem Feld 1.1-1.9 das erforderliche
Trockenklima herstellen.

Das Fordersystem fiir die Furniere durch die
Trockenkammer 1 ist ein Bandforderer, der aus zwei
endlosen Bandern 9.1, 9.2 besteht. Dabei werden der
untere Trum des oberen Bandes 9.1 (= Deckband)
und der obere Trum des unteren Bandes 9.2 (= Trag-
band) unmittelbar iibereinanderliegend gemeinsam
durch die ersten fiinf Felder 1.1-1.5 gradlinig, an-
schlieBend durch die Felder 1.6-1.9 schleifenférmig
um Walzen 10.1-10.8 (Figur 1, Figur 3) bzw. Trom-
meln 11.1-11.8 (Figur 2) gefiihrt. In waagrechter Rich-
tung aus dem Feld 1.5 kommend, legen sie sich unten
an die Walze 10.1 an und umschlingen diese auf ei-
nem Bogen von rund 60°. Daran schliet sich eine ge-
radlinige, schrag aufwarts gerichtete freie Weg-
strecke an, deren Lange mit b bezeichnet ist und bei
einem praktischen Ausfiihrungsbeispiel etwa 50 cm
betragt. Diese Wegstrecke liegt tangential zur Walze
10.1 und zu der nachstfolgenden Walze 10.2. Auf
dem oberen Teil der Walze 10.2 durchlaufen die bei-
den Bander 9.1 und 9.2 einen Bogen von etwa 120°,
der bei dem gewadhlten Walzendurchmesser einer
Wegstrecke von rund 90 cm entspricht. Hinter der
Walze 10.2 folgt wieder eine geradlinige Strecke der
Lange b, die schrig nach unten gerichtet ist und tan-
gential sowohl zur Walze 10.2 als auch zur benach-
barten Walze 10.3 liegt. Die Walze 10.3 wird unten in
einem Bogen von ebenfalls etwa 120° umschlungen.
Dementsprechend werden im weiteren Verlauf die
Walzen 10.4 bis 10.8 abwechselnd oben und unten
umschlungen, wobei abwechselnd einmal das Trag-
band 9.2 und einmal das Deckband 9.1 an der Ober-
flache der jeweiligen Walze anliegt. Von der letzten
Walze 10.8 laufen die Bénder schrdg nach unten zu
den Umlenkrollen 13.1 bzw. 13.2. Im Bereich der Fel-
der 1.6 bis 1.9 verlauft also die Férderstrecke zick-
zackformig, etwa wie eine abgerundete Sagezahn-
kurve oder ahnlich einer Sinuskurve.

Die L&nge der gesamten Forderstrecke im Trock-
ner betrégt bei den gezeigten Ausfiihrungsbeispielen
etwas mehr als 20 m. Der Anteil der geradlinig verlau-
fenden Forderstrecke vor der ersten Walze 10.1 ist et-
wa 10 m, d. h. knapp 50 % der Gesamtstrecke. Im Be-
reich des zickzackférmigen Bahnverlaufs in den Fel-
dern 1.6 bis 1.9 ergeben die gekrimmten Férder-
strecken (ohne die dazwischen liegenden geradlinig
verlaufenden Wegstrecken) summiert knapp 7 m
Bahnlange, d. h. etwa 30 % der gesamten Férder-
strecke und rund 60% der Férderstrecke in diesem
Bereich.

Ebenfalls sind Ausfiihrungsformen mdéglich, bei
denen Umlenkeinrichtungen entlang der gesamten
Férderstrecke angeordnet sind. Dann erhdht sich der
Anteil der umgelenkten Férderstrecke auf tiber 40 %.
Als giinstig hat sich bei diesen Formen ein Anteil von
50-70 % gezeigt.
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Im Ubergabefeld 3, wo sich auch ein gemeinsa-
mer Antrieb 12 fir das Fordersystem befindet, werden
die Bander 9.1, 9.2 von Umlenkrollen 13.1, 13.2 von-
einander weggelenkt und, gestiitzt auf Rollen 14.1,
14.2, zum Trocknereingang zuriickgefiihrt. Dort sind
sie zusammen mit weiteren Umlenkrollen 15.1. 15.2
Bestandteil des Einlauffeldes 2, in dem auch jedes
Band 9.1, 9.2 eine Spannvorrichtung 16.1, 16.2
durchlauft. mit der jeweils die an ihm wirkende Zug-
spannung eingestellt werden kann. Die Spannvor-
richtung 16 besteht aus einer Umlenkrolle, deren La-
ge hydraulisch veréndert werden kann.

Die Bander 9.1, 9.2 sind aus nicht dehnbarem
Material hergestellt. Es ist durchaus mdéglich, daB sie
eine gewisse Elastizitdt aufweisen, wenn gewaébhrlei-
stet wird, daR sie in der Lage sind, Gber eine genii-
gend groRe Zugspannung den gewiinschten Prel3-
druck bei der Umlenkung zu erzeugen. Sie weisen
Offnungen fiir das Trockenmedium - in den vorliegen-
den Beispielen HeiBluft - auf, diese sind so klein wie
mdglich, damit eine mdoglichst groe Anprelfldche
auf das Furnier zur Verfligung steht. Weiterhin sind
die Bander so beschaffen, dall sie auf dem Furnier
hin- und hergleiten kénnen, chne dall Markierungen
erzeugt werden. In der Praxis haben sich Flachspiral-
Drahtgewebebénder und Spiralbdnder aus Rund-
draht bewéhrt.

Angetrieben werden die Bander 9.1, 9.2 durch die
Walzen 10 bzw. Trommeln 11, die an den Antrieb 12
angeschlossen sind. Im Betrieb ist zwischen den Ban-
dern 9.1, 9.2 eine Differenzgeschwindigkeit von 2 %
eingestellt. Die Walzen 10 bzw. Trommeln 11 sind alle
von gleicher GréRe, ihre Anzahl variiert je nach be-
trieblichem Einsatz ; in den vorliegenden Ausfiih-
rungsbeispielen sind es jeweils acht. Die Anordnung
erfolgt hintereinander, wobei die Drehachsen in einer
waagrechten Ebene liegen. Jeweils zwei Walzen 10
bzw. Trommeln 11 befinden sich in einem Feld. Zur
Platzersparnis ist es ebenso méglich, die Walzen 10
bzw. Trommeln 11 in verschiedenen H6hen anzuord-
nen; z. B. so, dal} sich die Drehachsen teilweise in ei-
ner zweiten, hdherliegenden waagrechten Ebene be-
finden.

Die Ausfiihrungsbeispiele nach Figur 1 und Figur
2 haben unterschiedliche Antriebssysteme: An den
Stirnseiten der Walzen 10 sind Zapfen befestigt, die
in einem Gerist drehbar gelagert sind. Jede zweite
Walze 10.2, 10.4, 10.6, 10.8 - sie werden jeweils auf
der Oberseite von den Bandern 9.1, 9.2 umlaufen - ist
liber eine gemeinsame, an den Zapfen angreifende
Kette 17 angetrieben (Figur 3). In der Ausfiihrungs-
form nach Figur 2 ruhen die Trommeln 11 auf teilwei-
se angetriebenen Laufrollen 18, wobei die Trommeln
11.1, 11.3 etc., die auf ihrer Unterseite von den Ban-
dern 9.1,9.2 umlaufen werden, an ihrer Oberseite
durch zusétzliche Laufrollen 19 abgestiitzt sind. Die
Laufrollen 18, 19 rollen auf nicht dargestellten Laufrin-
gen ab, die an den Trommelenden befestigt sind. Die
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nicht angeftriebenen Walzen 10.1, 10.3 etc. bzw.
Trommeln 11.1, 11.3 etc. kbnnen mit Bremsvorrich-
tungen versehen sein, mit denen durch Abbremsen
sowohl die Bandspannung als auch die Differenzge-
schwindigkeit zwischen den Bandern 9.1, 9.2 regu-
lierbar ist. Im Beispiel nach Figur 3 weisen zwei Wal-
zen 10.3, 10.5 derartige Bremsvorrichtungen in Form
von Scheibenbremsen 20.1, 20.2 auf.

Es ist erfindungswesentlich, daR die Bander 9.1,
9.2 bei ihrem gemeinsamen, wechselseitigen Umlauf
um die Walzen 10 bzw. Trommeln 11 auf der Uber-
gangsstrecke von einer Walze 10 bzw. Trommel 11
zur néchsten fiir ein Stiick b gradlinig verlaufen. Die-
se Strecke b muR mindestens die Halfte der maxima-
len Furnierbreite betragen, im vorliegenden Beispiel
betragt sie 500 mm bei 1 000 mm maximaler Furnier-
breite. Erreicht wird dies dadurch, da® zwei in Trans-
portrichtung aufeinanderfolgende Walzen 10 bzw.
Trommeln 11 nicht unmittelbar aneinander grenzen,
sondern in einem gewissen Abstand voneinander an-
geordnet sind.

In der Trockenkammer 1 befinden sich entlang
der Forderstrecke des Furniers Disenkasten 21, aus
denen HeiBluft im wesentlichen senkrecht auf beide
Furnierseiten geblasen wird. Im Ausfiihrungsbeispiel
nach Figur 1 sind in den Feldern 1.6-1.9 die Diisen-
késten 21 sowohl oberhalb als auch unterhalb der
Walzen 10 entlang eines Kreisbogens angeordnet.
Anders im Ausfiihrungsbeispiel nach Figur 2 : Dort
sind die Disenkasten 21 im Innern der Trommeln 11
feststehend angebracht. Die Trommeln 11 haben kei-
ne Bdden, zusétzlich sind ihre Wande mit Lochern
versehen. Daher |40t sich die HeiBluft mit den inneren
Diisenkédsten 21 durch die Trommelwénde und das je-
weils innenliegende Transportband auf die Furniere
blasen. Im Innern der Trommeln 11 kénnen auch an-
dere Heizsysteme installiert werden, z.B. Ol- oder
Gasbrenner, mit denen die Trommeln direkt beheizt
werden.

In beiden Ausfiihrungsformen verlauft die For-
derstrecke der Furniere durch die ersten Felder 1.1-
1.5 gradlinig. In diesen Feldern sind die Diisenkasten
zum Erreichen einer hohen Trocknungsleistung ne-
beneinander beidseitig der Forderstrecke angeord-
net. Durch diese Ausgestaltung des Trockners 1&Rt
sich dessen Gesamtleistung kostengiinstig steigern,
ohne dal die Furnierqualitdt wesentlich beeintrach-
tigt wird.

Die Messerfurniere werden einzeln iiber das Ein-
lauffeld 2 in den Furniertrockner eingebracht. Beim
Durchlauf liegen sie zwischen Trag- und Deckband,
wobei das Deckband mit seinem Gewicht fiir einen
gewissen Glattungseffekt sorgt. Das Gewicht des
Deckbandes und die Differenzgeschwindigkeit zwi-
schen Trag- und Deckband sind so bemessen, dal
die Furniere wihrend des Trocknens am Schrumpfen
nicht gehindert sind. Beim Durchlauf durch die Felder
1.1-1.5 werden die Furniere mit HeiRluft aus den Dii-
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senkédsten 21 beaufschlagt und so - am besten bis
zum Fasersattigungspunkt - vorgetrocknet.

Vom Feld 1.6 an, also ab dem Erreichen der er-
sten Walze 10.1 bzw. Trommel 11.1, werden die Fur-
niere auf einer schleifenférmigen Bahn durch den
restlichen Trockner gefiihrt. Durch die Zwangsfiih-
rung entlang einer kreisbogenférmigen Bahn entsteht
ein radialer Pre3druck, der senkrecht auf die Furnier-
oberflache driickt : Das jeweils auRere Band (bei der
ersten Walze 10.1 bzw. ersten Trommel 11.1 das un-
tere Band 9.2) pref3t das Furnier gegen das innere
Band, dieses wiederum liegt auf der Walze 10.1 bzw.
Trommel 11.1 auf. Durch den hohen Prefdruck wird
das Furnier geglattet, ein freies Schrumpfen istin die-
ser Phase in Folge des hohen Druckes nicht méglich.
Die Bander 9.1, 9.2 sind so gestaltet, dal dabei keine
Markierungen auf dem Furnier auftreten. Der An-
pref3druck 1aRt sich nach den jeweiligen Erfordernis-
sen mit den Spannvorrichtungen 16.1, 16.2 iiber die
Zugspannung der Bander 9.1, 9.2 einstellen. Die Dif-
ferenzgeschwindigkeit zwischen den Béndern 9.1,
9.2 und die Verteilung der Zugspannung im Trockner
1&Rt sich mit Hilfe der Bremsvorrichtungen 20.1, 20.2
einregulieren.

Die Béander 9.1, 9.2 im Ubergangsstiick zwischen
zwei Walzen 10 bzw. Trommeln 11 verlaufen jeweils
fiir eine Strecke b gradlinig. Wahrend der gradlinigen
Fihrung tritt kein Anprefdruck - mit Ausnahme des
Druckes durch die Komponente des Deckbandge-
wichtes senkrecht zur Férderbahn - auf: das Furnier
kann frei schrumpfen. Die Komponente des Gewich-
tes senkrecht zur Férderbahn 4Rt sich liber den Nei-
gungswinkel der Férderbahn zur Horizontalen variie-
ren; im vorliegenden Beispiel betrégt er ca. 60 Grad.
Es hatsich gezeigt, daR dieser Winkel wegen der Ten-
denz der Furnierblatter sich zusammenzuschieben,
nicht beliebig zu vergréRern ist. Durch die Mindest-
strecke fiir den gradlinigen Verlauf ist sichergestellt,
dal jede Faser eines Furnierblattes zumindest einen
Augenblick frei schrumpfen kann, so werden Risse
zwischen benachbarten Fasern verhindert.

Die Walzen 10 bzw. Trommeln 11 werden wech-
selseitig oben und unten mit ebenfalls wechselndem
Umlaufsinn umlaufen. Durch diese Fiihrung werden
beide Seiten eines Furnierblattes der gleichen Be-
handlung ausgesetzt. Dariiber hinaus wird durch die-
se Art des Umlaufens eine periodische Hin- und Her-
bewegung der Bander 9.1, 9.2 gegeneinander er-
zeugt, da das jeweils dulRere Band in Abhangigkeit
von den unterschiedlichen Umlaufradien zuriick-
bleibt. Durch diese Bewegung der Bander 9.1, 9.2
werden die Furniere glattgestrichen. Die Starke der
Relativbewegung gegeneinander &Rt sich u. a. durch
die Dicke der Transportbander 9.1, 9.2 beeinflussen,
da ihr Betrag von den unterschiedlichen Umlaufradi-
en, und damit von der Banddicke abhé&ngt. Unter-
stiitzt wird das Glattstreichen durch die Differenzge-
schwindigkeit zwischen den beiden Bandern 9.1, 9.2,
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die Uber die Bremsvorrichtungen 20.1, 20.2 beein-
fluRt werden kann.

Im Ausfiihrungsbeispiel nach Figur 1 und 3 wer-
den zur Verhinderung eines Temperaturunterschie-
des zwischen der &ufleren, mit HeiBluft be
aufschlagten Seite eines Furnierblattes und seiner in-
neren Seite - sie wird von der Walzenwand verdeckt
- die Walzen 10 auf der dem Umlauf gegeniiberlie-
genden Seite ebenfalls mit HeiRluft aus Diisenkasten
21 angeblasen und so erhitzt. Diese Warme geben
sie durch Strahlung an die Furnierinnenseite ab.

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel mit Trommeln 11
wird die Furnierinnenseite direkt durch die durchlé-
cherte Trommelwand angeblasen. Mit den in den
Trommeln 11 angebrachten Diisenké&sten 21 ist eine
genaue Dosierung und Fiihrung des Heilluftstromes
moglich.

Die Furniere verlassen die Trockenkammer 1
tiber das Ubergabefeld 2, von wo sie von dem Forder-
system 5 in das Kiihlfeld 6 geférdert werden. Dort
werden sie abgekihlt und anschlieBend gesammelt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Trocknen von Messerfurnieren,
bei dem die Furniere in einer Trockenkammer
zwischen zwei Transportbandern (9.1; 9.2) langs
einer zickzackférmigen, etwa wie eine abgerun-
dete Sagezahn- kurve oder ahnlich einer Sinus-
kurve verlaufenden Férderstrecke mindestens
viermal umgelenkt werden, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Furniere zwischen zwei Umlen-
kungen auf einer Strecke geradlinig gefiihrt wer-
den, deren Lange mindestens die Halfte der ma-
ximalen Furnierbreite betrégt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dall zwischen den beiden Transport-
bandern (9.1; 9.2) eine Differenzgeschwindigkeit
von 1 %-12 %, vorzugsweise 2 %-5 %, besteht.

3. Furniertrockner fiir Messerfurniere, mit zwei
tibereinanderliegenden Transportbandern (9.1;
9.2), die innerhalb einer Trockenkammer (1) min-
destens vier Umlenkeinrichtungen (10, 11) im we-
sentlichen zick- zackférmig - etwa wie eine abge-
rundete S&gezahnkurve oder dhnlich einer Si-
nuskurve - gemeinsam umlaufen, wobei minde-
stens 40 % der Forderstrecke in dem mit Umlenk-
einrichtungen (10, 11) bestiickten Teil (1.6-1.9)
der Trockenkammer (1) umgelenkt verlauft, da-
durch gekennzeichnet, daf® die Transportbé&nder
(9.1, 9.2) zwischen zwei Umlenkeinrichtungen
(10, 11) auf einer Strecke von mindestens 50 cm
geradlinig verlaufen, so daR eine in dieser
Strecke gefiihrtes Furnier frei schrumpfen kann.
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Furniertrockner nach Anspruch 3, gekennzeich-
net durch mindestens vier. vorzugsweise sechs
bis zwdlf Umlenkeinrichtungen in Form von Wal-
zen (10), Trommeln (11) oder Rollen entlang der
Forderstrecke.

Furniertrockner nach Anspruch 3 oder 4, gekenn-
zeichnet durch beheizte Umlenkeinrichtungen
(10, 11).

Furniertrockner nach einem der Anspriiche 3 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dal® die Transport-
bander (9.1, 9.2) zwischen zwei Umlenkeinrich-
tungen (10, 11) zwischen 30 Grad und 75 Grad,
vorzugsweise etwa 60 Grad, gegen die Horizon-
tale geneigt verlaufen.

Furniertrockner nach einem der Anspriiche 3 bis
6, gekennzeichnet durch Umlenkeinrichtungen
(10, 11) entlang der gesamten Férderstrecke, wo-
bei der Anteil der umgelenkten Forderstrecke 50
%-70 % betragt.

Furniertrockner nach einem der Anspriiche 3 bis
6, gekennzeichnet durch einen geradlinig gefiihr-
ten Teil der Férderstrecke vor der ersten Umlenk-
einrichtung (10.1), deren Anteil an der
Gesamtforderstrecke mindestens 20 %, vor-
zugsweise 35 %-55 %, betrdgt.

Furniertrockner nach einem der Anspriiche 4 bis
8, gekennzeichnet durch eine Bremseinrichtung
(20) fiir mindestens eine Walze (10). Trommel
(11) oder Rolle.

Furniertrockner nach Anspruch 9. gekennzeich-
net durch mindestens zwei Bremseinrichtungen
(20.1, 20.2), die jeweils auf gleichsinnig drehende
Walzen (10), Trommeln (11) oder Rollen einwir-
ken.

Furniertrockner nach einem der Anspriiche 3 bis
10, gekennzeichnet durch Disenkéasten (21),
zum im wesentlichen senkrechten Anblasen der
durchlaufenden Furniere mit einem Trockenme-
dium.

Furniertrockner nach Anspruch 11, mit Walzen
(10) und/oder Rollen als Umlenkeinrichtungen,
gekennzeichnet durch Diisenkasten (21) zum An-
blasen der den umlaufenden Transportbandern
(9) gegeniiberliegenden Seite der Walzen (10)
und/oder Rollen mit einem Heizmedium.

Furniertrockner nach einem der Anspriiche 3 bis
10. dadurch gekennzeichnet, dafl mindestens ei-
ne der Umlenkeinrichtungen eine auflen auf Lauf-
rollen (18. 19) gelagerte Trommel (11) ist, in de-
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ren Innern ein Heizsystem (21) feststeht.

Furniertrockner nach Anspruch 13, gekennzeich-
net durch eine mit Léchern versehene Trommel
(11), in deren Innern Diisenkéasten (21) zum An-
blasen der Furniere feststehen.

Furniertrockner nach einem der Anspriiche 4 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dall die Drehach-
sen der Walzen (10), Trommeln (11) oder Rollen
in einer waagrechten Ebene liegen.

Furniertrockner nach einem der Anspriiche 4 bis
15. dadurch gekennzeichnet, da® er sich modul-
artig aus hintereinander angeordneten Feldern
(1.1-1.9) aufbaut, die zumindest teilweise mit je
zwei Walzen (10). Trommeln (11) oder Rollen be-
stiickt sind.

Claims

Method for drying sheets of sliced veneer in
which in a drying chamber the veneer sheets
positioned between two conveyor belts (9.1, 9.2)
are deflected at least four times along a zig-zag
shaped conveying path resembling a rounded
sawtooth curve or a sine curve, characterized in
that the veneer sheets are guided in a straight
line along a section between two deflections, the
length of the section being at least equal to half
the maximum sheet width.

Method according to claim 1, characterized by
the fact that between the two conveyor belts (9.1,
9.2) there is a speed differential of 1 %-12 %, pre-
ferably 2 %-5 %.

Veneer dryer for sheets of sliced veneer, compris-
ing two conveyor belts lying one above the other
(9.1, 9.2) which within a drying chamber (1) jointly
run round at least four deflection devices (10, 11)
mainly in a zig-zag pattern similar to a rounded
sawtooth shaped curve or a sine curve, a share
of atleast 40 % of the conveying path in that part
(1.6-1.9) of the drying chamber (1) which is
equipped with deflection devices (10, 11) being
curvilinear, characterized in that the conveyor
belts (9.1, 9.2) run in a straight line between two
deflection devices (10, 11) along a section of at
least 50 cm, so that a veneer sheet passed along
this section can shrink freely.

Veneer dryer according to claim 3, characterized
by at least four, preferably six to twelve deflection
devices in the form of cylinders (10), rollers (11)
or pulleys along the conveying section.
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Veneer dryer according to claim 3 or 4, character-
ized by heated deflection devices (10, 11).

Veneer dryer according to one of the claims 3 to
5, characterized by the fact that the conveyor
belts (9.1, 9.2) run between two deflection devic-
es (10, 11) inclined at an angle of between 30 de-
grees and 75 degrees, preferably approximately
60 degrees to the horizontal.

Veneer dryer according to one of the claims 3 to
6, characterized by deflection devices (10, 11)
along the entire conveying section, the share of
the deflected conveying section being 50 %-70
%.

Veneer dryer according to one of the claims 3 to
6, characterized by a conveyor section part guid-
ed in a straight line before the first deflection de-
vice (10.1), its share in the complete conveying
section being at least 20 %, preferably 35 %-55
%.

Veneer dryer according to one of the claims 4 to
8, characterized by a braking device (20) for at
least one cylinder (10), roller (11) or pulley.

Veneer dryer according to claim 9, characterized
by at least two braking devices (20.1, 20.2) which
in each case act on cylinders (10), rollers (11) or
pulleys rotating in the same direction.

Veneer dryer according to one of the claims 3 to
10, characterized by nozzle boxes (21) for essen-
tially vertically blowing a drying medium onto the
veneers passing through.

Veneer dryer according to claim 11, with cylin-
ders (10) and/or pulleys as deflection devices,
characterized by nozzle boxes (21) for blowing a
heating medium onto the side of the cylinders
(10) and/or pulleys opposite to the circulating
conveyor belts (9).

Veneer dryer according to one of the claims 3 to
10, characterized by the fact that at least one of
the deflection devices is aroller (11) inside which
a heating system (21) is fixed and which is ex-
ternally supported on running rollers (18, 19).

Veneer dryer according to claim 13, character-
ized by a roller (11) provided with holes, inside
which nozzle boxes (21) are fixed for blowing
onto the veneers.

Veneer dryer according to one of the claims 4 to
14, characterized by the fact that the rotating
axes of the cylinders (10), rollers (11) or pulleys
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are located in a horizontal plane.

16. Veneer dryer according to one of the claims 4 to

15, characterized by the fact that it consists of
modules of zones (1.1-1.9) arranged one behind
the other which are each at least partly equipped
with two cylinders (10), rollers (11) or pulleys.

Revendications

Procédé de séchage des feuilles de placage,
dans lequel on fait changer de direction en lacet
au moins quatre fois, dans une chambre de sé-
chage, les placages entre deux bandes transpor-
teuses (9.1, 9.2) le long d’un parcours en zigzag,
de fagon analogue a peu prés a la fagon d’'une
courbe en dents de scie arrondies ou d’une sinu-
soide, procédé caractérisé en ce que, entre deux
changements de direction, on fait parcourir aux
placages un trajet rectiligne, dont la longueur est
égale au moins a la moitié de la largeur maximale
des feuilles de placage.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’il existe entre les deux bandes transporteu-
ses (9.1. 9.2) une différence de vitesses compri-
se entre 1% et 12% et avantageusement entre 2
% et 5 %.

Séchoir pour feuilles de placage, comportant
deux bandes transporteuses (9.1 , 9.2) superpo-
sées qui passent ensemble en lacet sur au moins
quatre éléments déviateurs (10, 11) a I'intérieur
d’'une chambre (1) de séchage, essentiellement
en zigzag -a peu prés a la fagon d’une courbe en
dents de scie arrondies ou de maniére analogue
a une sinusoide, 40 % au moins de leur parcours
se déroulant avec changement de direction dans
la partie (1.6 - 1.9) de cette chambre (1) de sé-
chage équipée de ces éléments déviateurs (10,
11), séchoir caractérisé en ce que,entre deux élé-
ments déviateurs (10, 11), les bandes transpor-
teuses (9.1, 9.2) parcourent en ligne droite un
trajet d’au moins 50 cm, de fagon qu’un placage
guidé sur ce frajet puisse se contracter librement.

Séchoir pour placages selon la revendication 3,
caractérisé en ce qu’il comporte au moins quatre,
avantageusement six a douze éléments dévia-
teurs en forme de cylindres (10), de tambours
(11) ou de rouleaux le long du parcours.

Séchoir pour placages selon la revendication 3
ou 4. caractérisé en ce que les éléments dévia-

teurs (10, 11) sont chauffés.

Séchoir pour placages selon l'une des revendica-
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tions 3 a 5, caractérisé en ce que, entre deux élé-
ments déviateurs (10, 11) les bandes transpor-
teuses (9.1, 9.2) sont inclinées sur I'horizontale
de 30 a 75°, avantageusement de 60° environ.

Séchoir pour placages selon I'une des revendica-
tions 3 & 6, caractérisé en ce que des dispositifs
déviateurs (10, 11) sont disposés sur toute la lon-
gueur du parcours, la proportion de la partie de
ce parcours soumise a des changements de di-
rection étant comprise entre 50 et 70 %.

Séchoir pour placages selon I'une des revendica-
tions 3 a 6, caractérisé en ce qu’avant le premier
élément déviateur (10, 11), le parcours de guida-
ge comporte une partie rectiligne, dont la lon-
gueur est au moins égale & 20 % et est avanta-
geusement comprise entre 35 et 55 % de la tota-
lité de ce parcours.

Séchoir pour placages selon I'une des revendica-
tions 4 a 8, caractérisé en ce qu’il comporte un
dispositif (20) pour freiner au moins un cylindre
(10), un tambour (11) ou un rouleau.

Séchoir pour placages selon la revendication 9,
caractérisé en ce qu’il comporte au moins deux
dispositifs (20.1, 20.2) de freinage, qui agissent
chaque fois sur des cylindres (10), tambours (11)
ou rouleaux tournant dans le méme sens.

Séchoir pour placages selon I'une des revendica-
tions 3 & 10. caractérisé en ce qu’il comporte des
boites (21) a éjecteurs, destinées a projeter sen-
siblement perpendiculairement un fluide de sé-
chage sur les placages qui traversent le séchoir.

Séchoir pour placages selon la revendication 11,
comportant comme éléments déviateurs des cy-
lindres (10) ou tambours (11), caractérisé en ce
qu’il contient des boites (21) a éjecteurs, desti-
nées a projeter un fluide de séchage sur le coté
des cylindres (10) ou tambours (11) qui fait face
aux bandes transporteuses (9).

Séchoir pour placages selon I'une des revendica-
tions 3 a4 10, caractérisé en ce que I'un au moins
des éléments déviateurs est un tambour (11)
tournant sur des galets extérieurs (18, 19) et a
I'intérieur duquel est monté un systéme de chauf-
fage (21) fixe.

Séchoir pour placages selon la revendication 13,
caractérisé en ce qu'il contient un tambour (41)
percé de trous, a I'intérieur duquel sont montées
fixes des boites (21) a éjecteurs, destinées a
souffler sur les placages.
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Séchoir pour placages selon l'une des revendica-
tions 4 a 14, caractérisé en ce que les axes de ro-
tation des cylindres (10). tambours (11) ou rou-
leaux se trouvent dans un plan horizontal.

Séchoir pour placages selon l'une des revendica-
tions 4 a 15, caractérisé en ce qu’il est modulaire
et composé de compartiments (1.1-1.9) disposés
I'un derriére 'autre et qui sont au moins en partie
équipés chacun de deux cylindres (10), tambours
(11) ou rouleaux.
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