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Beschreibung 

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

Beim  Trocknen  von  Furnieren  ist  es  bekannt,  die 
Furniere  zwischen  zwei  übereinanderliegenden  Bän- 
dern  durch  eine  Trockenkammer  zu  fördern.  Je  nach 
Ausführungsform  der  Bänder,  z.  B.  als  Drahtgewebe- 
band,  läßt  sich  durch  das  Gewicht  des  oberen  Bandes 
(Deckband)  eine  Glättwirkung  auf  die  Furniere  erzie- 
len.  Diese  Glättwirkung  ist  jedoch  in  vielen  Fällen 
nicht  ausreichend,  um  das  Auftreten  von  Wellen  wäh- 
rend  der  Trocknung  zu  verhindern. 

In  Rollentrocknern  erreicht  man  einen  größeren 
Preßdruck  -  und  damit  eine  bessere  Glättwirkung  -, 
indem  man  das  Furnier  zwischen  übereinander  ange- 
ordneten  Rollen  durchführt,  die  es  gleichzeitig  auch 
fördern.  Rollentrockner  sind  jedoch  mit  Nachteilen 
behaftet,  die  sich  bei  dünnen,  empfindlichen  und 
hochwertigen  Messerfurnieren  besonders  gravie- 
rend  auswirken  :  Das  Furnier  benötigt  eine  gewisse 
Eigensteif  igkeit,  damit  es  von  Rollenpaar  zu  Rollen- 
paar  gefördert  werden  kann.  Diese  ist  bei  dünnen 
und/oderzu  nassen  Furnieren  nicht  gegeben.  Weiter- 
hin  sind  die  Furniere  zwischen  den  Rollenpaaren  fest 
eingespannt.  Da  die  Furniere  während  des  Trocken- 
vorgangs  bis  zu  12%  schrumpfen,  führt  dies  zu  Span- 
nungen,  die  insbesondere  dünne  Furniere  zerstören. 

Bei  Bandtrocknern  ist  es  dem  Furnier  möglich, 
zwischen  den  Bändern  zu  schrumpfen,  so  werden 
Risse  vermieden.  Gleichzeitig  ist  die  Führung  von 
dünnen,  nassen  Furnieren  zwischen  Bändern  pro- 
blemlos.  Als  Nachteil  bleibt,  daß  das  Gewicht  des 
Deckbandes  nicht  ausreicht,  um  das  Furnier  zufrie- 
denstellend  zu  glätten.  Dünne  Messerfurniere  wer- 
den  daher  häufig  in  Bandtrocknern  getrocknet  und 
anschließend  zusätzlich  in  einer  Glättpresse  geglät- 
tet,  um  die  während  des  Trocknens  aufgetretenen 
Wellen  zu  entfernen. 

AusderDE-B-1  266233  ist  ein  gattungsgemäßes 
Verfahren  und  ein  Furniertrockner  gemäß  dem  Ober- 
begriff  des  Patentanspruchs  3  bekannt,  bei  dem  die 
Furniere  während  der  Trocknung  zwischen  Bändern 
schleifenförmig  um  zickzackweise  versetzte  Walzen 
geführt  werden.  Das  Gut  wird  zwischen  zwei  endlo- 
sen,  glattgewalzten  Drahtgewebebändern  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  Bändern  liegende  Furnier 
ein  Glättdruck  ausgeübt. 

Bei  diesem  Furniertrockner  wird  das  Schrumpfen 
des  Furniers  während  des  Trocknens  nicht  berück- 
sichtigt  :  Der  Glättdruck  wird  permanent  auf  das  Fur- 
nierausgeübt.  Es  ist  fortwährend  zwischen  den  Bän- 
dern  eingeklemmt,  wodurch  ein  Schrumpfen  ohne 

Risse  nicht  möglich  ist.  Dies  dürfte  die  Ursache  dafür 
sein,  daß  ein  derartiger  Furniertrockner  noch  nicht 
auf  dem  Markt  erschienen  ist. 

In  der  DE-A-1  604  922  ist  ein  Furniertrockner  mit 
5  zwei  über  Umlenkwalzen  geführten  Förderbändern 

beschrieben,  zwischen  denen  die  Furniere  gehalten 
werden.  Mit  den  beiden  Umlenkwalzen  wird  die  För- 
derstrecke  zur  Verringerung  der  Länge  des  Trockners 
auf  drei  Etagen  verteilt.  Sie  befinden  sich  außerhalb 

10  der  Trockenzonen,  in  denen  Heißluft  auf  die  gradlinig 
geführten  Förderbänder  aufgeblasen  wird.  Es  wird  ei- 
ne  Ausführungsform  erwähnt,  bei  der  die  Förderbän- 
der  in  dem  für  die  Aufnahme  der  Furniere  bestimmten 
Bereich  zum  Teil  mittels  Umlenkwalzen  wellenförmig 

15  geführt  sind. 
Aus  der  US-A-3  956  832  ist  ein  Papiertrockner 

bekannt,  bei  dem  eine  endlose  Papierbahn  serpenti- 
nenförmig  um  Rollen  geführt  wird,  wobei  sie  zwi- 
schen  zwei  Rollen  eine  Strecke  gradlinig  verläuft. 

20  Beim  Umlenken  um  die  Rollen  wird  von  außen  Heiß- 
luft  aufgeblasen,  die  durch  die  Papierbahn  in  das  In- 
nere  der  Rollen  gesaugt  wird.  Die  Papierbahn  wird  auf 
dem  Weg  von  einer  Rolle  zur  nächsten  zwischen  zwei 
Filzbändern  geführt,  von  denen  das  jeweils  äußere 

25  Band  beim  Umlauf  um  eine  Rolle  von  der  Papierbahn 
weggeführt  wird,  damit  die  Heißluft  direkt  auf  das  Pa- 
pier  auftrifft. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein 
Verfahren  zum  Trocknen  von  Messerfurnieren  zu 

30  schaffen,  bei  dem  die  Messerfurniere  mit  deutlich 
verbesserter  Qualität  getrocknet  werden.  Eine  weite- 
re  Aufgabe  ist  es,  einen  Furniertrockner  zur  Durch- 
führung  eines  erfindungsgemäßen  Verfahrens  be- 
reitzustellen. 

35  Die  erste  Aufgabe  wird  durch  die  kennzeichnen- 
den  Merkmale  des  Patentanspruchs  1  gelöst.  Durch 
diese  Merkmale  wird  sichergestellt,  daß  jedes  Fur- 
nierblatt  zwischen  den  Umlenkeinrichtungen  vom 
Preßdruck  befreit  und  damit  losgelassen  wird.  Da- 

40  durch  können  die  Furnierblätter  zwischen  den  Bän- 
dern  frei  schrumpfen,  und  es  wird  ein  Auftreten  von 
Rissen  vermieden. 

Patentanspruch  3  löst  die  zweite  Aufgabe. 
Die  Differenzgeschwindigkeit  nach  Anspruch  2 

45  vermindert  das  Auftreten  von  Rissen. 
Die  abhängigen  Ansprüche  4-16  enthalten  be- 

vorzugte  Ausführungsformen  eines  erfindungsge- 
mäßen  Furniertrockners.  Ihre  Merkmale  verbessern 
einzeln  und  in  Kombination  die  Furnierqualität,  die 

so  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- 

55  net.  Das  verhindert  Wärmespannungen  und  das  Ein- 
rollen  des  Furnierblattes  (Curleffekt). 

Das  Merkmal  des  Anspruchs  6  gewährleistet  ein 
freies  Schrumpfen,  ohne  daß  das  Furnierblatt 
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rutscht. 
Furniere,  die  mit  den  Furniertrocknern  gemäß 

den  Ansprüchen  7  und  8  getrocknet  wurden,  weisen 
eine  besonders  gute  Qualität  auf,  wobei  bei  der  Aus- 
führungsform  gemäß  Anspruch  8  kostengünstig  die 
Leistung  gesteigert  ist.  Die  Patentansprüche  4,  15 
und  16  enthalten  konstruktiv  besonders  vorteilhafte 
Ausführungsformen. 

Während  durch  das  Merkmal  des  Anspruchs  11 
die  Trocknerleistung  weiter  gesteigert  wird,  zeigt  An- 
spruch  12  eine  einfache  Konstruktion,  die  Oberflä- 
che  der  Walzen  bzw.  Rollen  aufzuheizen.  Die  Ausfüh- 
rungsform  gemäß  Anspruch  13  ist  besonders  vorteil- 
haft,  dadurch  die  Außenlagerung  nicht  nurdie  Böden 
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  ermöglicht  zusätzlich  die 
der  Trommeloberfläche  zugewandte  Seite  des  Fur- 
nierblattes  während  des  Umlaufs  direkt  mit  Trocken- 
medium  zu  beaufschlagen. 

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

Es  hat  sich  gezeigt,  daß  die  nach  dem  erfin- 
dungsgemäßen  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  Erläuterung  der  Er- 
findung  anhand  vereinfacht  dargestellter  Ausfüh- 
rungsbeispiele. 

Figur  1  zeigt  als  Längsschnitt  einen  Ausschnitt 
aus  einem  erfindungsgemäßen  Furniertrockner. 

Figur  2  zeigt  einen  Ausschnitt  aus  einem  anderen 
erfindungsgemäßen  Furniertrockner  im  Längs- 
schnitt. 

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

Der  erfindungsgemäße  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 
schließt  sich  ein  Übergabefeld  3  an.  Das  Übergabe- 
feld  3  ist  mit  einem  Kühlfeld  4  über  ein  Fördersystem 
5  verbunden,  anschließend  folgt  eine  nicht  dargestell- 
te  Sammelvorrichtung. 

Jedes  Trocknerfeld  1.1-1.9  weist  einen  Umluft- 
ventilator  6  und  einen  nicht  dargestellten  Wärmetau- 
scher  mit  regelbarer  Heizmittelzuführung  auf;  Heiz- 
mittel  ist  z.  B.  Heißwasser,  Dampf  etc..  Weiterhin  be- 
findet  sich  auf  der  Trockenkammer  1  ein  Abluftkamin 
7,  der  über  eine  steuerbare  Absperrklappe  8  mit  dem 

Kammerinnern  verbunden  ist.  Mit  diesen  Vorrichtun- 
gen  läßt  sich  in  jedem  Feld  1.1-1.9  das  erforderliche 
Trockenklima  herstellen. 

Das  Fördersystem  für  die  Furniere  durch  die 
5  Trockenkammer  1  ist  ein  Bandförderer,  der  aus  zwei 

endlosen  Bändern  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  übereinanderliegend  gemeinsam 

10  durch  die  ersten  fünf  Felder  1.1-1.5  gradlinig,  an- 
schließend  durch  die  Felder  1.6-1.9  schleifenförmig 
um  Walzen  10.1-10.8  (Figur  1,  Figur  3)  bzw.  Trom- 
meln  11  .1-11  .8  (Figur  2)  geführt.  In  waagrechter  Rich- 
tung  aus  dem  Feld  1  .5  kommend,  legen  sie  sich  unten 

15  an  die  Walze  10.1  an  und  umschlingen  diese  auf  ei- 
nem  Bogen  von  rund  60°.  Daran  schließt  sich  eine  ge- 
radlinige,  schräg  aufwärts  gerichtete  freie  Weg- 
strecke  an,  deren  Länge  mit  b  bezeichnet  ist  und  bei 
einem  praktischen  Ausführungsbeispiel  etwa  50  cm 

20  beträgt.  Diese  Wegstrecke  liegt  tangential  zur  Walze 
10.1  und  zu  der  nächstfolgenden  Walze  10.2.  Auf 
dem  oberen  Teil  der  Walze  10.2  durchlaufen  die  bei- 
den  Bänder  9.1  und  9.2  einen  Bogen  von  etwa  120°, 
der  bei  dem  gewählten  Walzendurchmesser  einer 

25  Wegstrecke  von  rund  90  cm  entspricht.  Hinter  der 
Walze  10.2  folgt  wieder  eine  geradlinige  Strecke  der 
Länge  b,  die  schräg  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 

30  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- 

35  fläche  der  jeweiligen  Walze  anliegt.  Von  der  letzten 
Walze  10.8  laufen  die  Bänder  schräg  nach  unten  zu 
den  Umlenkrollen  13.1  bzw.  13.2.  Im  Bereich  der  Fel- 
der  1  .6  bis  1  .9  verläuft  also  die  Förderstrecke  zick- 
zackförmig,  etwa  wie  eine  abgerundete  Sägezahn- 

40  kurve  oder  ähnlich  einer  Sinuskurve. 
Die  Länge  der  gesamten  Förderstrecke  im  Trock- 

ner  beträgt  bei  den  gezeigten  Ausführungsbeispielen 
etwas  mehrals  20  m.  Der  Anteil  der  geradlinig  verlau- 
fenden  Förderstrecke  vor  der  ersten  Walze  10.1  istet- 

45  wa  1  0  m,  d.  h.  knapp  50  %  der  Gesamtstrecke.  Im  Be- 
reich  des  zickzackförmigen  Bahnverlaufs  in  den  Fel- 
dern  1.6  bis  1.9  ergeben  die  gekrümmten  Förder- 
strecken  (ohne  die  dazwischen  liegenden  geradlinig 
verlaufenden  Wegstrecken)  summiert  knapp  7  m 

so  Bahnlänge,  d.  h.  etwa  30  %  der  gesamten  Förder- 
strecke  und  rund  60%  der  Förderstrecke  in  diesem 
Bereich. 

Ebenfalls  sind  Ausführungsformen  möglich,  bei 
denen  Umlenkeinrichtungen  entlang  der  gesamten 

55  Förderstrecke  angeordnet  sind.  Dann  erhöht  sich  der 
Anteil  der  umgelenkten  Förderstrecke  auf  über  40  %. 
Als  günstig  hat  sich  bei  diesen  Formen  ein  Anteil  von 
50-70  %  gezeigt. 

3 
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Im  Übergabefeld  3,  wo  sich  auch  ein  gemeinsa- 
mer  Antrieb  12  für  das  Fördersystem  befindet,  werden 
die  Bänder  9.1,  9.2  von  Umlenkrollen  13.1,  13.2  von- 
einander  weggelenkt  und,  gestützt  auf  Rollen  14.1, 
14.2,  zum  Trocknereingang  zurückgeführt.  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 
durchläuft,  mit  der  jeweils  die  an  ihm  wirkende  Zug- 
spannung  eingestellt  werden  kann.  Die  Spannvor- 
richtung  16  besteht  aus  einer  Umlenkrolle,  deren  La- 
ge  hydraulisch  verändert  werden  kann. 

Die  Bänder  9.1,  9.2  sind  aus  nicht  dehnbarem 
Material  hergestellt.  Es  ist  durchaus  möglich,  daß  sie 
eine  gewisse  Elastizität  aufweisen,  wenn  gewährlei- 
stet  wird,  daß  sie  in  der  Lage  sind,  über  eine  genü- 
gend  große  Zugspannung  den  gewünschten  Preß- 
druck  bei  der  Umlenkung  zu  erzeugen.  Sie  weisen 
Öffnungen  für  das  Trockenmedium  -  in  den  vorliegen- 
den  Beispielen  Heißluft  -  auf,  diese  sind  so  klein  wie 
möglich,  damit  eine  möglichst  große  Anpreßfläche 
auf  das  Furnier  zur  Verfügung  steht.  Weiterhin  sind 
die  Bänder  so  beschaffen,  daß  sie  auf  dem  Furnier 
hin-  und  hergleiten  können,  ohne  daß  Markierungen 
erzeugt  werden.  In  der  Praxis  haben  sich  Flachspiral- 
Drahtgewebebänder  und  Spiralbänder  aus  Rund- 
draht  bewährt. 

Angetrieben  werden  die  Bänder  9.1,  9.2  durch  die 
Walzen  10  bzw.  Trommeln  11,  die  an  den  Antrieb  12 
angeschlossen  sind.  Im  Betrieb  ist  zwischen  den  Bän- 
dern  9.1,  9.2  eine  Differenzgeschwindigkeit  von  2  % 
eingestellt.  Die  Walzen  10  bzw.  Trommeln  11  sind  alle 
von  gleicher  Größe,  ihre  Anzahl  variiert  je  nach  be- 
trieblichem  Einsatz  ;  in  den  vorliegenden  Ausfüh- 
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  möglich,  die  Walzen  10 
bzw.  Trommeln  11  in  verschiedenen  Höhen  anzuord- 
nen;  z.  B.  so,  daß  sich  die  Drehachsen  teilweise  in  ei- 
ner  zweiten,  höherliegenden  waagrechten  Ebene  be- 
finden. 

Die  Ausführungsbeispiele  nach  Figur  1  und  Figur 
2  haben  unterschiedliche  Antriebssysteme:  An  den 
Stirnseiten  der  Walzen  10  sind  Zapfen  befestigt,  die 
in  einem  Gerüst  drehbar  gelagert  sind.  Jede  zweite 
Walze  10.2,  10.4,  10.6,  10.8  -  sie  werden  jeweils  auf 
der  Oberseite  von  den  Bändern  9.1,  9.2  umlaufen  -  ist 
über  eine  gemeinsame,  an  den  Zapfen  angreifende 
Kette  17  angetrieben  (Figur  3).  In  der  Ausführungs- 
form  nach  Figur  2  ruhen  die  Trommeln  11  aufteilwei- 
se  angetriebenen  Laufrollen  18,  wobei  die  Trommeln 
11.1,  11.3  etc.,  die  auf  ihrer  Unterseite  von  den  Bän- 
dern  9.1,9.2  umlaufen  werden,  an  ihrer  Oberseite 
durch  zusätzliche  Laufrollen  19  abgestützt  sind.  Die 
Laufrollen  18,  19  rollen  auf  nicht  dargestellten  Laufrin- 
gen  ab,  die  an  den  Trommelenden  befestigt  sind.  Die 

nicht  angetriebenen  Walzen  10.1,  10.3  etc.  bzw. 
Trommeln  11.1,  11.3  etc.  können  mit  Bremsvorrich- 
tungen  versehen  sein,  mit  denen  durch  Abbremsen 
sowohl  die  Bandspannung  als  auch  die  Differenzge- 

5  schwindigkeit  zwischen  den  Bändern  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,  daß  die  Bänder  9.1, 
10  9.2  bei  ihrem  gemeinsamen,  wechselseitigen  Umlauf 

um  die  Walzen  10  bzw.  Trommeln  11  auf  der  Über- 
gangsstrecke  von  einer  Walze  10  bzw.  Trommel  11 
zur  nächsten  für  ein  Stück  b  gradlinig  verlaufen.  Die- 
se  Strecke  b  muß  mindestens  die  Hälfte  der  maxima- 

15  len  Furnierbreite  betragen,  im  vorliegenden  Beispiel 
beträgt  sie  500  mm  bei  1  000  mm  maximaler  Furnier- 
breite.  Erreicht  wird  dies  dadurch,  daß  zwei  in  Trans- 
portrichtung  aufeinanderfolgende  Walzen  10  bzw. 
Trommeln  11  nicht  unmittelbar  aneinander  grenzen, 

20  sondern  in  einem  gewissen  Abstand  voneinander  an- 
geordnet  sind. 

In  der  Trockenkammer  1  befinden  sich  entlang 
der  Förderstrecke  des  Furniers  Düsenkästen  21,  aus 
denen  Heißluft  im  wesentlichen  senkrecht  auf  beide 

25  Furnierseiten  geblasen  wird.  Im  Ausführungsbeispiel 
nach  Figur  1  sind  in  den  Feldern  1.6-1.9  die  Düsen- 
kästen  21  sowohl  oberhalb  als  auch  unterhalb  der 
Walzen  10  entlang  eines  Kreisbogens  angeordnet. 
Anders  im  Ausführungsbeispiel  nach  Figur  2  :  Dort 

30  sind  die  Düsenkästen  21  im  Innern  der  Trommeln  11 
feststehend  angebracht.  Die  Trommeln  11  haben  kei- 
ne  Böden,  zusätzlich  sind  ihre  Wände  mit  Löchern 
versehen.  Daher  läßt  sich  die  Heißluft  mit  den  inneren 
Düsenkästen  21  durch  die  Trommelwände  und  das  je- 

35  weils  innenliegende  Transportband  auf  die  Furniere 
blasen.  Im  Innern  der  Trommeln  11  können  auch  an- 
dere  Heizsysteme  installiert  werden,  z.B.  Öl-  oder 
Gasbrenner,  mit  denen  die  Trommeln  direkt  beheizt 
werden. 

40  In  beiden  Ausführungsformen  verläuft  die  För- 
derstrecke  der  Furniere  durch  die  ersten  Felder  1.1- 
1  .5  gradlinig.  In  diesen  Feldern  sind  die  Düsenkästen 
zum  Erreichen  einer  hohen  Trocknungsleistung  ne- 
beneinander  beidseitig  der  Förderstrecke  angeord- 

45  net.  Durch  diese  Ausgestaltung  des  Trockners  läßt 
sich  dessen  Gesamtleistung  kostengünstig  steigern, 
ohne  daß  die  Furnierqualität  wesentlich  beeinträch- 
tigt  wird. 

Die  Messerfurniere  werden  einzeln  über  das  Ein- 
50  lauffeld  2  in  den  Furniertrockner  eingebracht.  Beim 

Durchlauf  liegen  sie  zwischen  Trag-  und  Deckband, 
wobei  das  Deckband  mit  seinem  Gewicht  für  einen 
gewissen  Glättungseffekt  sorgt.  Das  Gewicht  des 
Deckbandes  und  die  Differenzgeschwindigkeit  zwi- 

55  sehen  Trag-  und  Deckband  sind  so  bemessen,  daß 
die  Furniere  während  des  Trocknens  am  Schrumpfen 
nicht  gehindert  sind.  Beim  Durchlauf  durch  die  Felder 
1.1-1.5  werden  die  Furniere  mit  Heißluft  aus  den  Dü- 

4 
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senkästen  21  beaufschlagt  und  so  -  am  besten  bis 
zum  Fasersättigungspunkt  -  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  schleifenförmigen  Bahn  durch  den 
restlichen  Trockner  geführt.  Durch  die  Zwangsfüh- 
rung  entlang  einer  kreisbogenförmigen  Bahn  entsteht 
ein  radialer  Preßdruck,  der  senkrecht  auf  die  Furnier- 
oberfläche  drückt  :  Das  jeweils  äußere  Band  (bei  der 
ersten  Walze  10.1  bzw.  ersten  Trommel  11.1  das  un- 
tere  Band  9.2)  preßt  das  Furnier  gegen  das  innere 
Band,  dieses  wiederum  liegtauf  der  Walze  10.1  bzw. 
Trommel  11.1  auf.  Durch  den  hohen  Preßdruck  wird 
das  Furnier  geglättet,  ein  freies  Schrumpfen  ist  in  die- 
ser  Phase  in  Folge  des  hohen  Druckes  nicht  möglich. 
Die  Bänder  9.1,  9.2  sind  so  gestaltet,  daß  dabei  keine 
Markierungen  auf  dem  Furnier  auftreten.  Der  An- 
preßdruck  läßt  sich  nach  den  jeweiligen  Erfordernis- 
sen  mit  den  Spannvorrichtungen  16.1,  16.2  über  die 
Zugspannung  der  Bänder  9.1  ,  9.2  einstellen.  Die  Dif- 
ferenzgeschwindigkeit  zwischen  den  Bändern  9.1, 
9.2  und  die  Verteilung  der  Zugspannung  im  Trockner 
läßt  sich  mit  Hilfe  der  Bremsvorrichtungen  20.1,  20.2 
einregulieren. 

Die  Bänder9.1,  9.2  im  Übergangsstück  zwischen 
zwei  Walzen  10  bzw.  Trommeln  11  verlaufen  jeweils 
für  eine  Strecke  b  gradlinig.  Während  der  gradlinigen 
Führung  tritt  kein  Anpreßdruck  -  mit  Ausnahme  des 
Druckes  durch  die  Komponente  des  Deckbandge- 
wichtes  senkrecht  zur  Förderbahn  -  auf:  das  Furnier 
kann  frei  schrumpfen.  Die  Komponente  des  Gewich- 
tes  senkrecht  zur  Förderbahn  läßt  sich  über  den  Nei- 
gungswinkel  der  Förderbahn  zur  Horizontalen  variie- 
ren;  im  vorliegenden  Beispiel  beträgt  er  ca.  60  Grad. 
Es  hatsich  gezeigt,  daß  dieser  Winkel  wegen  derTen- 
denz  der  Furnierblätter  sich  zusammenzuschieben, 
nicht  beliebig  zu  vergrößern  ist.  Durch  die  Mindest- 
strecke  für  den  gradlinigen  Verlauf  ist  sichergestellt, 
daß  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  Führung  werden 
beide  Seiten  eines  Furnierblattes  der  gleichen  Be- 
handlung  ausgesetzt.  Darüber  hinaus  wird  durch  die- 
se  Art  des  Umlaufens  eine  periodische  Hin-  und  Her- 
bewegung  der  Bänder  9.1,  9.2  gegeneinander  er- 
zeugt,  da  das  jeweils  äußere  Band  in  Abhängigkeit 
von  den  unterschiedlichen  Umlaufradien  zurück- 
bleibt.  Durch  diese  Bewegung  der  Bänder  9.1,  9.2 
werden  die  Furniere  glattgestrichen.  Die  Stärke  der 
Relativbewegung  gegeneinander  läßt  sich  u.  a.  durch 
die  Dicke  der  Transportbänder  9.1,  9.2  beeinflussen, 
da  ihr  Betrag  von  den  unterschiedlichen  Umlaufradi- 
en,  und  damit  von  der  Banddicke  abhängt.  Unter- 
stützt  wird  das  Glattstreichen  durch  die  Differenzge- 
schwindigkeit  zwischen  den  beiden  Bändern  9.1,  9.2, 

die  über  die  Bremsvorrichtungen  20.1,  20.2  beein- 
flußt  werden  kann. 

Im  Ausführungsbeispiel  nach  Figur  1  und  3  wer- 
den  zur  Verhinderung  eines  Temperaturunterschie- 

5  des  zwischen  der  äußeren,  mit  Heißluft  be 
aufschlagten  Seite  eines  Furnierblattes  und  seiner  in- 
neren  Seite  -  sie  wird  von  der  Walzenwand  verdeckt 
-  die  Walzen  10  auf  der  dem  Umlauf  gegenüberlie- 
genden  Seite  ebenfalls  mit  Heißluft  aus  Düsenkästen 

10  21  angeblasen  und  so  erhitzt.  Diese  Wärme  geben 
sie  durch  Strahlung  an  die  Furnierinnenseite  ab. 

Bei  dem  Ausführungsbeispiel  mit  Trommeln  11 
wird  die  Furnierinnenseite  direkt  durch  die  durchlö- 
cherte  Trommelwand  angeblasen.  Mit  den  in  den 

15  Trommeln  11  angebrachten  Düsenkästen  21  ist  eine 
genaue  Dosierung  und  Führung  des  Heißluftstromes 
möglich. 

Die  Furniere  verlassen  die  Trockenkammer  1 
über  das  Übergabefeld  2,  von  wo  sie  von  dem  Förder- 

20  System  5  in  das  Kühlfeld  6  gefördert  werden.  Dort 
werden  sie  abgekühlt  und  anschließend  gesammelt. 

Patentansprüche 
25 

1.  Verfahren  zum  Trocknen  von  Messerfurnieren, 
bei  dem  die  Furniere  in  einer  Trockenkammer 
zwischen  zwei  Transportbändern  (9.1  ;  9.2)  längs 
einer  zickzackförmigen,  etwa  wie  eine  abgerun- 

30  dete  Sägezahn-  kurve  oder  ähnlich  einer  Sinus- 
kurve  verlaufenden  Förderstrecke  mindestens 
viermal  umgelenkt  werden,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Furniere  zwischen  zwei  Umlen- 
kungen  auf  einer  Strecke  geradlinig  geführt  wer- 

35  den,  deren  Länge  mindestens  die  Hälfte  der  ma- 
ximalen  Furnierbreite  beträgt. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  zwischen  den  beiden  Transport- 

40  bändern  (9.1  ;  9.2)  eine  Differenzgeschwindigkeit 
von  1  %-12  %,  vorzugsweise  2  %-5  %,  besteht. 

3.  Furniertrockner  für  Messerfurniere,  mit  zwei 
übereinanderliegenden  Transportbändern  (9.1; 

45  9.2),  die  innerhalb  einer  Trockenkammer  (1)  min- 
destens  vier  Umlenkeinrichtungen  (10,  11)  im  we- 
sentlichen  zick-  zackförmig  -  etwa  wie  eine  abge- 
rundete  Sägezahnkurve  oder  ähnlich  einer  Si- 
nuskurve  -  gemeinsam  umlaufen,  wobei  minde- 

50  stens  40  %  der  Förderstrecke  in  dem  mit  Umlenk- 
einrichtungen  (10,  11)  bestückten  Teil  (1.6-1.9) 
der  Trockenkammer  (1)  umgelenkt  verläuft,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Transportbänder 
(9.1,  9.2)  zwischen  zwei  Umlenkeinrichtungen 

55  (10,  11)  auf  einer  Strecke  von  mindestens  50  cm 
geradlinig  verlaufen,  so  daß  eine  in  dieser 
Strecke  geführtes  Furnier  frei  schrumpfen  kann. 

5 
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4.  Furniertrockner  nach  Anspruch  3,  gekennzeich- 
net  durch  mindestens  vier,  vorzugsweise  sechs 
bis  zwölf  Umlenkeinrichtungen  in  Form  von  Wal- 
zen  (10),  Trommeln  (11)  oder  Rollen  entlang  der 
Förderstrecke. 

5.  Furniertrockner  nach  Anspruch  3  oder4,  gekenn- 
zeichnet  durch  beheizte  Umlenkeinrichtungen 
(10,  11). 

6.  Furniertrockner  nach  einem  der  Ansprüche  3  bis 
5,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Transport- 
bänder  (9.1,  9.2)  zwischen  zwei  Umlenkeinrich- 
tungen  (10,  11)  zwischen  30  Grad  und  75  Grad, 
vorzugsweise  etwa  60  Grad,  gegen  die  Horizon-  15 
tale  geneigt  verlaufen. 

7.  Furniertrockner  nach  einem  der  Ansprüche  3  bis 
6,  gekennzeichnet  durch  Umlenkeinrichtungen 
(10,  11)  entlang  der  gesamten  Förderstrecke,  wo-  20 
bei  der  Anteil  der  umgelenkten  Förderstrecke  50 
%-70  %  beträgt. 

ren  Innern  ein  Heizsystem  (21)  feststeht. 

14.  Furniertrockner  nach  Anspruch  13,  gekennzeich- 
net  durch  eine  mit  Löchern  versehene  Trommel 

5  (11),  in  deren  Innern  Düsenkästen  (21)  zum  An- 
blasen  der  Furniere  feststehen. 

15.  Furniertrockner  nach  einem  der  Ansprüche  4  bis 
14,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Drehach- 

10  sen  der  Walzen  (10),  Trommeln  (11)  oder  Rollen 
in  einer  waagrechten  Ebene  liegen. 

16.  Furniertrockner  nach  einem  der  Ansprüche  4  bis 
15.  dadurch  gekennzeichnet,  daß  ersieh  modul- 

15  artig  aus  hintereinander  angeordneten  Feldern 
(1.1-1.9)  aufbaut,  die  zumindest  teilweise  mit  je 
zwei  Walzen  (10).  Trommeln  (11)  oder  Rollen  be- 
stückt  sind. 

8.  Furniertrockner  nach  einem  der  Ansprüche  3  bis 
6,  gekennzeichnet  durch  einen  geradlinig  geführ- 
ten  Teil  der  Förderstrecke  vor  der  ersten  Umlenk- 
einrichtung  (10.1),  deren  Anteil  an  der 
Gesamtförderstrecke  mindestens  20  %,  vor- 
zugsweise  35  %-55  %,  beträgt. 

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

10.  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.  40 

11.  Furniertrockner  nach  einem  der  Ansprüche  3  bis 
10,  gekennzeichnet  durch  Düsenkästen  (21), 
zum  im  wesentlichen  senkrechten  Anblasen  der 
durchlaufenden  Furniere  mit  einem  Trockenme-  45 
dium. 

12.  Furniertrockner  nach  Anspruch  11,  mit  Walzen 
(10)  und/oder  Rollen  als  Umlenkeinrichtungen, 
gekennzeichnet  durch  Düsenkästen  (21)  zum  An-  50 
blasen  der  den  umlaufenden  Transportbändern 
(9)  gegenüberliegenden  Seite  der  Walzen  (10) 
und/oder  Rollen  mit  einem  Heizmedium. 

13.  Furniertrockner  nach  einem  der  Ansprüche  3  bis 
10.  dadurch  gekennzeichnet,  daß  mindestens  ei- 
ne  der  Umlenkeinrichtungen  eine  außen  auf  Lauf- 
rollen  (18.  19)  gelagerte  Trommel  (11)  ist,  in  de- 

Claims 

1.  Method  for  drying  sheets  of  sliced  veneer  in 
which  in  a  drying  Chamber  the  veneer  sheets 

25  positioned  between  two  conveyor  belts  (9.1  ,  9.2) 
are  def  lected  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 

30  line  along  a  section  between  two  deflections,  the 
length  of  the  section  being  at  least  equal  to  half 
the  maximum  sheet  width. 

2.  Method  aecording  to  Claim  1,  characterized  by 
35  the  fact  that  between  the  two  conveyor  belts  (9.1  , 

9.2)  there  is  a  speed  differential  of  1  %-12  %,  pre- 
ferably  2  %-5  %. 

3.  Veneer  dryer  for  sheets  of  sliced  veneer,  compris- 
40  ing  two  conveyor  belts  lying  one  above  the  other 

(9.  1  ,  9.2)  which  wit  hin  a  drying  Chamber  (1  )  jointly 
run  round  at  least  four  def  lection  devices  (10,  11) 
mainly  in  a  zig-zag  pattern  similar  to  a  rounded 
sawtooth  shaped  curve  or  a  sine  curve,  a  share 

45  of  at  least  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 

50  deflection  devices  (10,  11)  along  a  section  of  at 
least  50  cm,  so  that  a  veneer  sheet  passed  along 
this  section  can  shrink  freely. 

4.  Veneer  dryer  aecording  to  Claim  3,  characterized 
55  by  at  least  four,  preferably  six  to  twelve  deflection 

devices  in  the  form  of  cylinders  (10),  rollers  (11) 
or  pulleys  along  the  conveying  section. 

6 
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5.  Veneer  dryer  aecording  to  Claim  3  or4,  character- 
ized  by  heated  deflection  devices  (10,  11). 

6.  Veneer  dryer  aecording  to  one  of  the  Claims  3  to 
5,  characterized  by  the  fact  that  the  conveyor 
belts  (9.1,  9.2)  run  between  two  def  lection  devic- 
es  (10,  11)  inclined  atan  angle  of  between  30  de- 
grees  and  75  degrees,  preferably  approximately 
60  degrees  to  the  horizontal. 

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

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

15.  Veneer  dryer  aecording  to  one  of  the  Claims  4  to 
14,  characterized  by  the  fact  that  the  rotating 
axes  of  the  cylinders  (10),  rollers  (11)  or  pulleys 

are  located  in  a  horizontal  plane. 

16.  Veneer  dryer  aecording  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  ot  her  which  are  each  at  least  partly  equipped 
with  two  cylinders  (10),  rollers  (11)  or  pulleys. 

10  Revendications 
7.  Veneer  dryer  aecording  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 
%.  15 

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

9.  Veneer  dryer  aecording  to  one  of  the  Claims  4  to 
8,  characterized  by  a  braking  device  (20)  for  at  25 
least  one  cylinder  (10),  roller  (11)  or  pulley. 

10.  Veneer  dryer  aecording  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  30 
pulleys  rotating  in  the  same  direction. 

11.  Veneer  dryer  aecording  to  one  of  the  Claims  3  to 
1  0,  characterized  by  nozzle  boxes  (21  )  for  essen- 
tially  vertically  blowing  a  drying  medium  onto  the  35 
veneers  passing  through. 

12.  Veneer  dryer  aecording  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). 

40 

1.  Procede  de  sechage  des  feuilles  de  placage, 
dans  lequel  on  fait  changer  de  direction  en  lacet 
au  moins  quatre  fois,  dans  une  chambre  de  se- 
chage,  les  placages  entre  deux  bandes  transpor- 
teuses  (9.1  ,  9.2)  le  long  d'un  parcours  en  zigzag, 
de  facon  analogue  ä  peu  pres  ä  la  facon  d'une 
courbe  en  dents  de  scie  arrondies  ou  d'une  sinu- 
soide,  procede  caracterise  en  ce  que,  entre  deux 
changements  de  direction,  on  fait  parcourir  aux 
placages  un  trajet  rectiligne,  dont  la  longueurest 
egale  au  moins  ä  la  moitie  de  la  largeur  maximale 
des  feuilles  de  placage. 

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

3.  Sechoir  pour  feuilles  de  placage,  comportant 
deux  bandes  transporteuses  (9.1  ,  9.2)  superpo- 
sees  qui  passent  ensemble  en  lacet  sur  au  moins 
quatre  elements  deviateurs  (10,  11)  ä  l'interieur 

35  d'une  chambre  (1)  de  sechage,  essentiellement 
en  zigzag  -ä  peu  pres  ä  la  facon  d'une  courbe  en 
dents  de  scie  arrondies  ou  de  maniere  analogue 
ä  une  sinusoTde,  40  %  au  moins  de  leur  parcours 
se  deroulant  avec  changement  de  direction  dans 

40  la  partie  (1.6  -  1.9)  de  cette  chambre  (1)  de  se- 
chage  equipee  de  ces  elements  deviateurs  (10, 
11),  sechoir  caracterise  en  ce  que,entre  deux  ele- 
ments  deviateurs  (10,  11),  les  bandes  transpor- 
teuses  (9.1  ,  9.2)  parcourent  en  ligne  droite  un 

45  trajet  d'au  moins  50  cm,  de  facon  qu'un  placage 
guide  surce  trajet  puisse  se  contracterlibrement. 

4.  Sechoir  pour  placages  selon  la  revendication  3, 
caracterise  en  ce  qu'il  comporte  au  moins  quatre, 

50  avantageusement  six  ä  douze  elements  devia- 
teurs  en  forme  de  cylindres  (10),  de  tambours 
(11)  ou  de  rouleaux  le  long  du  parcours. 

5.  Sechoir  pour  placages  selon  la  revendication  3 
55  ou  4.  caracterise  en  ce  que  les  elements  devia- 

teurs  (10,  11)  sont  chauffes. 

6.  Sechoir  pour  placages  selon  l'une  des  revendica- 
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tions  3  ä  5,  caracterise  en  ce  que,  entre  deux  ele- 
ments  deviateurs  (10,  11)  les  bandes  transpor- 
teuses  (9.1,  9.2)  sont  inclinees  sur  l'horizontale 
de  30  ä  75°,  avantageusement  de  60°  environ. 

7.  Sechoir  pour  placages  selon  l'une  des  revendica- 
tions  3  ä  6,  caracterise  en  ce  que  des  dispositifs 
deviateurs  (10,  11)  sontdisposes  surtoute  la  lon- 
gueur  du  parcours,  la  proportion  de  la  partie  de 
ce  parcours  soumise  ä  des  changements  de  di- 
rection  etant  comprise  entre  50  et  70  %. 

8.  Sechoir  pour  placages  selon  l'une  des  revendica- 
tions  3  ä  6,  caracterise  en  ce  qu'avant  le  premier 
element  deviateur  (10,  11),  le  parcours  de  guida- 
ge  comporte  une  partie  rectiligne,  dont  la  lon- 
gueur  est  au  moins  egale  ä  20  %  et  est  avanta- 
geusement  comprise  entre  35  et  55  %  de  la  tota- 
lite  de  ce  parcours. 

9.  Sechoir  pour  placages  selon  l'une  des  revendica- 
tions  4  ä  8,  caracterise  en  ce  qu'il  comporte  un 
dispositif  (20)  pour  freiner  au  moins  un  cylindre 
(10),  un  tambour  (11)  ou  un  rouleau. 

10.  Sechoir  pour  placages  selon  la  revendication  9, 
caracterise  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  meme  sens. 

1  5.  Sechoir  pour  placages  selon  l'une  des  revendica- 
tions  4  ä  14,  caracterise  en  ce  que  les  axes  de  ro- 
tation  des  cylindres  (10).  tambours  (11)  ou  rou- 
leaux  se  trouvent  dans  un  plan  horizontal. 

5 
1  6.  Sechoir  pour  placages  selon  l'une  des  revendica- 

tions  4  ä  15,  caracterise  en  ce  qu'il  est  modulaire 
etcomposedecompartiments  (1.1-1.9)  disposes 
Tun  derriere  l'autre  et  qui  sont  au  moins  en  partie 

10  equipes  chacun  de  deux  cylindres  (10),  tambours 
(11)  ou  rouleaux. 

15 

20 

25 

30 

11.  Sechoir  pour  placages  selon  l'une  des  revendica- 
tions  3  ä  10.  caracterise  en  ce  qu'il  comporte  des 
boites  (21)  ä  ejecteurs,  destinees  ä  projeter  sen- 
siblement  perpendiculairement  un  fluide  de  se-  35 
chage  sur  les  placages  qui  traversent  le  sechoir. 

12.  Sechoir  pour  placages  selon  la  revendication  11  , 
comportant  comme  elements  deviateurs  des  cy- 
lindres  (10)  ou  tambours  (11),  caracterise  en  ce  40 
qu'il  contient  des  boites  (21)  ä  ejecteurs,  desti- 
nees  ä  projeter  un  fluide  de  sechage  sur  le  cöte 
des  cylindres  (10)  ou  tambours  (11)  qui  fait  face 
aux  bandes  transporteuses  (9). 

45 
13.  Sechoir  pour  placages  selon  l'une  des  revendica- 

tions  3  ä  10,  caracterise  en  ce  que  Tun  au  moins 
des  elements  deviateurs  est  un  tambour  (11) 
tournant  sur  des  galets  exterieurs  (18,  19)  et  ä 
l'interieur  duquel  est  monte  un  Systeme  de  chauf-  so 
fage  (21)  fixe. 

14.  Sechoir  pour  placages  selon  la  revendication  13, 
caracterise  en  ce  qu'il  contient  un  tambour  (41) 
perce  de  trous,  ä  l'interieur  duquel  sont  montees  55 
fixes  des  boites  (21)  ä  ejecteurs,  destinees  ä 
souff  ler  sur  les  placages. 

8 
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