EP 0 192 207 A2

Européisches Patentamt

a, European Patent Office (1) Verotfentlichungsnummer: 0 192 207
Office européen des brevets A2

® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@) Anmeldenummer: 86101925.5 @ intcis: F 26 B 13/08

@ Anmeldetag: 14.02.86

@ Prioritat: 19.02.85 US 702554 A @ Anmeider: BABCOCK-BSH AKTIENGESELLSCHAFT
13.08.85 DE 3529000 vormals Battner-Schilde-Haas AG
Parkstrasse 29 Postfach4 und 6
D-4150 Krefeld 11{DE)
@ Verdffentlichungstag der Anmeldung:
27.08.86 Patentblatt 86/35 @ Erfinder: Grebe, Ingo, Dr.
Bergstrasse 6§
Benannte Vertragsstaaten: D-6431 Neuenstein-Gittersdorf{DE)
BE DE FR (T
@ Erfinder: Miinch, Walter
Berliner Strasse 9
D-6440 Bebra(DE)

Vertreter: Planker, Karl-Josef, Dipl.-Phys.
c/o BABCOCK-BSH AKTIENGESELLSCHAFT Parkstrasse
29 Postfach4 + 8
D-4150 Krefeld 11(DE}

@ Furniertrockner fiir Messerfurniere.

@ Bei einem Furniertrockner fiir Messerfurniere mit zwei
ibereinander liegenden Transportbédndern (6.1, 6.2), die
gemeinsam Umilenkeinrichtungen, z.B. Walzen (5), wechsel-
seitig umschlingen, wobei die Transportbander (6.1, 6.2}
zwischen zwei Umlenkeinrichtungen (5} auf einer Strecke
gradlinig verlaufen, deren Linge mindestens die Halfte der
maximalen Furnierbreite betragt, sind die Umlenkeinrichtun-
gen (5) in mindestens zwei aufeinander folgende Gruppen
aus jeweils mindestens zwei Gbereinander liegenden Umlen-
keinrichtungen (5) angeordnet. Die Transportbander (6.1,
6.2} umschlingen die Umlenkeinrichtungen (5) einer Gruppe
aufeinanderfoigend wechselseitig {Fig. 1).
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Furniertrockner filir Messerfurniere

Die Erfindung betrifft einen Furniertrockner flr

Messerfurniere gemdf dem Oberbegriff des Patent-
anspruchs 1.

Beim Trocknen von Furnieren ist es bekannt, die Fur-
niere zwischen zwel lUbereinanderliegenden Bindern
durch eine Trockenkammer zu fdordern. Je nach Ausfiih-
rungsform der Binder, z.B. als Drahtgewebeband, 1l&8¢t
sich durch das Gewlcht des oberen Bandes (Deckband)
eine Glittwirkung auf die Furniere erzielen. Diese
Glattwirkung ist jedoch in vielen Fdllen nicht aus-

reichend, um das Auftreten von Wellen wdhrend der
Trocknung zu verhindern.

In Rollentrocknern erreicht man einen gréReren Pref3-
druck - und damit elne bessere Glattwirkung -, indem
man das Furnier zwischen liberelnander angeordneten
Rollen durchfihrt, die es glelchzeltig auch f&rdern.
Rollentrockner sind jedoch mit Nachtellen behaftet,
die sich bel diinnen, empfindlichen und hochwertigen
Messerfurnieren besonders gravierend auswirken: Das
Furnier bendtigt eline gewisse Eigensteifigkelt, damit
es von Rollenpaar zu Rollenpaar gefdrdert werden
kann. Diese ist bel diinnen und/oder zu nassen Furnie-
ren nlcht gegeben. Welterhin sind die Furniere zwi-
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schen den Rollenpaaren fest elngespannt. Da die
Furniere wdhrend des Trockenvorgangs bis zu 12 %
schrumpfen, fihrt dies zu Spannungen, die insbe-
sondere dinne Furnlere zerstdren.

Bel Bandtrocknern ist es dem Furnler mdéglich, zwi-
schen den B&ndern zu schrumpfen, so werden Risse
vermieden. Gleichzeitlg 1st die Fihrung von diinnen,
nassen Furnleren zwischen Bindern problemlos. Als
Nachtell bleibt, daR das Gewicht des Deckbandes nicht
ausreicht, um das Furnler zufriedenstellend zu gl&it-
ten Dlinne Messerfurniere werden daher hidufig in
Bandtrocknern getrocknet und anschlleRend zus&tzlich
in einer Gléttpresse geglittet, um die wdhrend des

Trocknens aufgetretenen Wellen zu entfernen.

In der unter der Nummer EP 0152576 verdffentlichten
europdischen Patentanmeldung wird ein gattungsgemdfer
Furniertrockner mit zwel ibereinanderliegenden Trans-
portbidndern beschrieben, die Umlenkeinrichtungen,
insbesondere Walzen, Trommeln oder Rollenfim wesentlichen
schleifenférmig umlaufen. Zwlschen zwel Umlenkeinrich-
tungen verlaufen die Transportbidnder auf einer Strecke
geradlinig, deren Liadnge mindestens die H&lfte der maxi-
malen Furnierbreite betrdgt.

Wdhrend dle Furnlerbl&tter zwischen den belden Transport-
bdndern llegend die Umlenkeinrichtungen wechselwelse um-
laufen, werden sle durch den beim Umlenken auftretenden
Druck des jeweils duReren Bandes geglidttet. In den gerad-
linigen Anteilen der F8rderstrecke llegt kein Prefdruck
an, dadurch k6nnen die Furnlerbldtter dort frel
schrumpfen. Dariiber hinaus werden sle durch die Relativ-

bewegung der Transportbidnder gegeneinander, die durch das
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wechselseitige Umlenken erzeugt wird, permanent glatt ge-
strichen. Mit diesem Furniertrockner gelingt es, Furniere
mit erheblich verbesserter Qualitdt zu trocknen. Die
Furniere sind selbst bei hoher Austrocknung - bis weit
unter 12 % Restfeuchte - sehr geschmeidig, wodurch ihre
Welterverarbeltung wesentlich vereinfacht wird.

Dort sind Ausfihrungsformen beschrieben, bei denen die
Transportbénder wechselseitig Walzen, Trommeln oder
Rollen umschlingen, die hintereinander in einer
waagrechten Ebene angeordnet sind. Dabel ist bel einigen
Ausfihrungsformen vor der ersten Umlenkeinrichtung eine
geradlinige Forderstrecke im Furniertrockner vorge-
schaltet. Die Furniertrockner bauen sich modulartig aus
aufeinander folgenden Feldern auf, wobel die Walzen,
Trommeln oder Rollen jeweils zu zweilt nebeneinander
liegend in einem Feld angeordnet sind.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
einen gattungsgemidfen Furniertrockner platzsparend und
kostCengiinstiger zu gestalten.

Diese Aufgabe wird mit den kennzeichnenden Merkmalen des
Patentanspruchs 1 geldst.

Es hat sich gezeigt, daB sich auf diese Weise vier und
mehr Umlenkeinrichtungen in ein einziges Trockenfeld mit
einem gemeinsamen Helz- und Regelsystem einbauen lassen,
ohne daR - bel entsprechender Auslegung dileses Systems -
eine Qualitidtsminderung der getrockneten Furnlerblédtter
auftritt.

Als weiterer Vorteil tritt hinzu, daR es durch die An-
ordnung von Umlenkeinrichtungen lbereinander modglich ist,

den Abstand zweler Umlenkeinrichtungen vonelnander zu
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verringern, ohne daR durch einen steileren Anstieg der
geradlinigen Anteile der Fdrderstrecke die Furniere zu
rutschen beginnen. Dariiber hinaus hat es sich lberraschen-
derwelse gezeigt, daf sich bestehende Altanlagen mit
geradliniger Forderstrecke ohne zusdtzlichen Platzbedarf
auf héhere Leistung bringen lassen, wobel glelchzeitig die
Furnierqualitit wesentlich verbessert wird.

Die Unteranspriiche enthalten bevorzugte Ausfihrungs-
formen der Erfindung. Ihre Merkmale verbessern elnzeln
und in Komblnation dle Furnlerqualit&t, die Betriebs-
sicherheit und -kosten und/oder dle Konstruktion des
Furniertrockners.

So wird durch das Merkmal des Patentanspruchs U4 die
an den Umlenkeinrichtungen anliegende Seite des
Furnlerblattes beim Umlaufen ebenfalls getrocknet.
Das verhindert Widrmespannungen und das Einrollen des
Furnierblattes (Curleffekt).

Die Differenzgeschwindigkeit nach Anspruch 5 vermindert
das Auftreten von Rissen.

Furniere, die mit den PFurniertrocknern gemidR den An-
spriichen 6 oder 7 getrocknet werden, weisen eine be-
sonders gute Qualitit auf, wobel bei der Ausfihrungsform
gemdB Anspruch 7 kostenglinstig die Lelstung gesteigert
ist.

Das Merkmal des Anspruchs 8 gewdhrlelstet ein freies
Schrumpfen, ohne daR das Furnierblatt rutscht.

Wiéhrend durch das Merkmal des Anspruchs 9 die Trockner-
leistung weiter gestelgert wird, zeigt Anspruch 10 eilne

einfache Konstruktion, die Oberfliche der Walzen bzw.
Rollen aufzuheizen.
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Im folgenden werden zwel Belspiele von bevorzugten Aus-
fihrungsformen eines erfindungsgemdfen Furniertrockners
beschrieben.

Die Zeichnungen dienen der weliteren Erl8uterung der
Erfindung.

Figur 1 und Figur 2 zelgen vereinfachte Lingsschnitte
durch erfindungsgemdfe Furniertrockner.

Ein erfindungsgemifer Furniertrockner baut sich bau-
kastenartig aus hintereinander angeordneten Trockenfeldern
1.1 - 1.2 bzw. 1.3 - 1.8 auf, wobel jedes Trocknerfeld
1.1 - 1.8 Einrichtungen enthilt, mit denen sich das
erforderliche Trockenklima herstellen 18Rt. Zu diesen
Einrichtungen gehdren Umluftventllatoren 2, Helzregister,
Regelelnrichtungen etc. Im AnschluBR an das jewells letzte
Trocknerfeld 1.2 bzw. 1.8 fiuhrt ein Ubergabefeld 3 zu
elnem Kiithlfeld 4. Jewells die belden letzten Trockenfelder
1.1, 1.2 bzw. 1.7, 1.8 sind mit Umlenkeinrichtungen 5

in Form horizontal quer zur Fdrderrichtung liegender
Zylinder bestiickt; in den vorliegenden Ausfihrungsformen
sind es Uber Ketten angetriebene Hohlwalzen, der Einsatz
von Rollen oder Trommeln ist ebenfalls mdglich. Die
Walzen 5 sind in aufeinander folgenden Gruppen aus
senkrecht Ubereinander liegenden Walzen 5 angeordnet,
wobel jeweils zweil Gruppen in einem Trocknerfeld 1.1,
1.2, 1.7, 1.8 eingebaut sind. Die Walzenlinge ent-
spricht der maximalen Furnierlinge (ca. 5 m), ihr Durch-
messer betrdgt ca. 85 cm. Dle Linge eines mit Walzen 5
bestickten Trocknerfeldes betridgt ca. 3 m.

0192207
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In der Ausfihrungsform nach Figur 1 befinden sich in den
Trocknerfeldern 1.1 und 1.2 Jewells zwel Gruppen aus
Jewells vier senkrecht ilbereinander liegenden Walzen 5,
also insgesamt 16 Walzen. In der Ausfiihrungsform nach
Figur 2 sind in den Feldern 1.7 und 1.8 Jjeweils zwei
Gruppen aus zwel senkrecht llbereinanderliegenden Walzen
5 angeordnet, also insgesamt 8 Walzen.

Ein Bandfdrderer aus zwel endlosen Transportbindern 6.1,
6.2 durchliuft die Trocknerfelder 1.1 - 1.2, 1.3 - 1.8.
In der Ausfihrungsform nach Figur 2 durchlaufen die
férdernden Trums der Binder 6.1, 6.2 geradlinig die vier
Felder 1.3 - 1.6, bevor sie von der ersten Walze 5.1
nach oben abgelenkt werden.

In den Ausfihrungsformen, in denen entlang der gesamten
Forderstrecke durch den Trockner Umlenkeinrichtungen
angeordnet sind (Figur 1), betrigt der Anteil der ge-
krimmten Fdrderstrecke an der gesamten Fdrderstrecke
mindestens 40 %, vorzugswelse zwischen 50 % und 70 %.

Im Beispiel nach Figur 2 sind die Felder 1.3 - 1.6
Jewells ca. 2 m lang. Der Antell des geradlinig ver-
laufenden Teils der Forderstrecke vor der ersten Umlenk-
walze betridgt weniger als 50 %, vorzugswelse zwischen 20
und 35 % der Gesamtfdrderstrecke; im Beispiel nach Fig. 2
ca. 32 %.

Nach einer anderen, vorteilhaften Ausfihrungsform der
Erfindung sind drei Felder mit Jjeweils vier Walzen
bestidckt. Vor diesen drei Feldern sind vier Felder mit
geradlinigem Verlauf der Fdrderstrecke vorgeschaltet,

wodurch der geradlinige Antell vor der ersten Umlenkwalze
an der Gesamtfdrderstrecke knapp 24 % betrigt.
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Horizontal ankommend werden die beiden Binder 6.1, 6.2 von
der ersten Walze 5.1 um einen Winkel von etwa 150° nach
oben umgelenkt. Sle umschlingen anschlieflend wechselseitig
die Walzen der ersten Gruppe nacheinander von unten nach
oben, bis sie von der obersten Walze 5.2 der ersten

Gruppe horlzontal zur obersten Walze 5.3 der zweiten
Gruppe umgelenkt werden. Von den mittleren Walzen einer
Gruppe (Fig. 1) werden die Transportbinder 6.1, 6.2
Jewells um etwa 120° umgelenkt, wdhrend die untersten

und obersten Walzen 5.1 bzw. 5.2 Jewells um etwa 150°
umlenken. Die Walzen der zweiten Gruppe werden ent-
sprechend denen der ersten Gruppe wechselseitig von oben
nach unten umschlungen, die unterste Walze 5.4 dieser
Gruppe lenkt dle Bidnder anschliefend in die Horizontale

in Richtung des nichsten Feldes 1.2 bzw. 1.8 um. Die
auslaufseitigen Felder 1.2 bzw. 1.8 werden von den
Bidndern 6.1, 6.2 auf ildentische Weise gemeinsam durch-
laufen, bevor sie im {ibergangsfeld 3 getrennt und

zum Trocknereingang zurilckgefiihrt werden.

Entlang der Fdrderstrecke verlaufen die Binder 6.1, 6.2
zwlschen zwel Walzen 5 auf elner Strecke gerade, die
mindestens der H4lfte der maximalen Furnierbreite ent-
spricht; in dem vorliegendem Belspiel zwischen zwel liber-
elnander liegenden Walzen 5 ca. 50 cm bei 1.000 mm maxi-
maler Furnierbreite. Dies wird erreicht, indem zwel be-
nachbarte Walzen 5 nicht unmittelbar aufeinander folgen,
sondern mit Abstand vonelnander angeordnet sind. Als
besonders vortellhaft hat es sich gezeigt, wenn Umfang und
Abstand zweler libereinanderliegender Walzen 5 so abge-
stimmt sind, daB der geradlinige Teil mit weniger als U45°,
vorzugswelse mit ca. 30°, gegen dle Horlizontale geneigt

verlduft. So wird ein Rutschen auch diinnster Furniere
vermleden.



10

15

20

25

30

0192207

Die Binder 6.1, 6.2 sind aus nicht dehnbarem Material
hergestellt. Es ist durchaus mbglich, daf sie elne
gewlsse Elastizitéit aufweisen; wenn gewdhrleistet
wird, daB sie in der Lage sind, iliber eine geniigend
groRe Zugspannung den gewlinschten PreBdruck bel der
Umlenkung zu erzeugen. Sie welsen Offnungen flir das
Trockenmedium - in den vorliegenden Beisplelen HeiR-
luft - auf, diese sind so klein wie m&glich, damit
eine mdéglichst groRe AnpreBfliche auf das Furnier zur
Verfiigung steht. Weliterhin sind die Binder so be-
schaffen, daBR sie auf dem Furnier hin-und hergleiten
kénnen, ohne daB Marklerungen erzeugt werden. In der
Praxis haben sich Flachspiral-Drahtgewebebidnder und
Spiralbidnder aus Runddraht bewdhrt.

In dem Trockner befinden sich entlang der F&érder-

strecke des Furniers in den Zeichnungen nicht dargestellte
Diisenkdsten, aus denen Heifluft im wesentlichen senkrecht
auf beide Furnierseiten geblasen wird. In den Feldern 1.1,
1.2, 1.7 und 1.8 sind die Diisenkdsten sowohl rechts

als auch links der Walzen 5 entlang eines Krelsbogens
angeordnet.

Nach einer anderen Ausfiihrungsform der Erfindung sind - wie
bereits in der EP 0152576 beschrieben - anstelle der Walzen
auBengelagerte Trommeln in die Felder 1.1, 1.2 bzw. 1.7,
1.8 eingebaut. Im Innern der Trommeln sind Diisenkisten
feststehend installiert. Die Trommeln haben keine B&den,
zusdtzlich sind ihre Widnde mit L&chern versehen. Daher 1l&Rt
sich die Heifluft mit den inneren Disenkdsten durch die

Tromme lwdnde und das Jewells innenliegende Transportband
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auf die Furniere blasen. Im Innern der Trommeln kdnnen
auch andere Heizsysteme installiert werden, z.B. 01—~ oder

Gasbrenner, mit denen die Trommeln direkt beheizt werden.

In der Ausfiihrungsform nach Figur 2 verliuft die Fdrder-
strecke der Furniere durch die ersten Felder 1.3 -1.6
gradlinig. In dlesen Feldern sind die Diisenkdsten zum
Erreichen einer hohen Trocknungslelstung nebeneinander
beldseltig der F6rderstrecke angeordnet. Durch diese Aus-
gestaltung des Trockners 148t sich dessen Gesamtlelstung
kostenglinstig steigern, ohne daf die Furnlerqualitit
wesentlich beeilntrichtigt wird.

Dle Messerfurniere werden einzeln idber ein Einlauf-

feld in den Furniertrockner eingebracht. Beim Durch-

lauf liegen sie zwischen Trag- und Deckband, wobel das
Deckband mit seinem Gewlcht fiir einen gewissen Gladttungs-
effekt sorgt. Das Gewlicht des Deckbandes und die Differenz-
geschwindigkeit zwischen Trag- und Deckband sind so bemes-
sen, daR die Furniere wdhrend des Trocknens am Schrumpfen
nicht gehindert sind.

Ab dem Erreichen der ersten Walze 5.1 werden dle Furniere
auf eliner schleifenfdrmigen Bahn durch den restlichen
Trockner gefihrt. Durch die Zwangsfihrung entlang einer
kreisbogenfdrmigen Bahn entsteht ein radialer PrefRdruck,
der senkrecht auf die Furnieroberfliche driickt: Das jewells
duRere Band (bel der ersten Walze 5.1 das untere Band

6.2) preRt das Furnier gegen das innere Band, dleses
wlederum liegt auf der Walze 5.1 auf. Durch den hohen
Preffdruck wird das Furnier gegldttet, eln freies Schrumpfen
ist in dleser Phase 1in Folge des hohen Druckes nicht mog-

lich. Die Binder 6.1, 6.2 sind so gestaltet, daB dabel
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keine Markierungen auf dem Furnier auftreten. Der Anpref-
druck 18Rt sich nach den jewelligen Erfordernissen mit
Spannvorrichtungen iber die Zugspannung der Binder 6.1, 6.2
einstellen. Zwischen den Bindern 6.1, 6.2 ist eine Dif-
ferenzgeschwindigkeit von 1 % - 12 %, vorzugswelse zwischen
2 und 5 %, eingestellt.

Die Binder 6.1, 6.2 im Ubergangsstiick zwischen zwel Walzen
5 verlaufen jeweils flir eine Strecke gradlinig. Wiahrend der
gradlinigen Fihrung tritt kein AnpreRdruck - mit Ausnahme
des Druckes durch die Komponente des Deckbandgewichtes
senkrecht zur Forderbahn - auf; das PFurnier kann frei
schrumpfen. Die Komponente des Gewichtes senkrecht zur
Forderbahn 188t sich liber den Nelgungswinkel der F&rderbahn
zur Horlzontalen variieren; im vorlliegenden Beispiel
betridgt er zwischen zwel Walzen einer Gruppe ca. 30 Grad.
Es hat sich gezeigt, daR dieser Winkel wegen der Tendenz
der Furnierblitter sich zusammenzuschieben, nicht beliebig
zu vergréRern ist. Durch die Mindeststrecke filir den
gradlinigen Verlauf ist sichergestellt, da® jede Faser
eines Furnierblattes zumindest einen Augenblick freil
schrumpfen kann, so werden Risse zwlschen benachbarten
Fasern verhindert.

Die Walzen S5 elner Gruppe werden wechselseltig rechts oder
links mit ebenfalls wechselndem Umlaufsinn umlaufen. Durch
diese Fihrung werden beide Seiten eines Furnierblattes der
glelchen Behandlung ausgesetzt. Darlber hinaus wird durch
diese Art des Umlaufens eine periodische Hin- und Herbe-
wegung der Binder 6.1, 6.2 gegeneinander erzeugt, da das
jewells &Hubere Band in Abhidngigkeit von den unterschied-
lichen Umlaufradien zurlickbleibt. Durch diese Bewegung der
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B4nder 6.1, 6.2 werden die Furniere glattgestrichen. Die
Stirke der Relativbewegung gegeneinander 148t slch u.a.
durch die Dicke der Transportbinder 6.1, 6.2 beeinflussen,
da ihr Betrag von den unterschiedlichen Umlaufradien, und
damit von der Banddicke abhdngt. Unterstiitzt wird das
Glattstreichen durch die Differenzgeschwindigkeit zwilschen '
den beiden Bindern 6.1, 6.2.

Zur Verhlnderung eines Temperaturunterschliedes zwischen
der duBeren, mit Heifluft beaufschlagten Selte eines
Furnierblattes und seiner inneren Selte - sie wird

von der Walzenwand verdeckt - werden die Walzen 5 auf der
dem Umlauf gegeniliberliegenden Seite ebenfalls mit HeiRluft
aus Diisenkdsten angeblasen und so erhitzt. Diese Wirme
geben sle durch Strahlung an die Furnierinnenseite ab.

Bei den Ausfithrungsformen mit Trommeln wird die Furnier-
innenseite direkt durch die durchldcherte Trommelwand
angeblasen. Mit den in den Trommeln angebrachten Disen-
kdsten ist eine genaue Doslerung und Flihrung des Heif-

luftstromes mbglich.

Die Purniere verlassen den Trockner iiber das Ubergabefeld
3, von wo sle von dem Fdrdersystem in das Kiihlfeld 4 gefér-
dert werden. Dort werden sie abgekiihlt und anschliefend

gesammelt.
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Patentanspriiche

1.

Furniertrockner fir Messerfurniere

mit zwel lUbereinander liegenden Transportbindern (6.1,
6.2), die gemeinsamen Umlenkeinrichtungen (5), insbe-
sondere Walzen, Trommeln oder Rollen, wechselseitig
umschlingen, wobei die Transportbinder (6.1, 6.2)
zwischen zwel Umlenkeinrichtungen (5) auf einer Strecke
geradlinig verlaufen, deren Linge mindestens die Hilfte
der maximalen Furnierbreite betrigt,

gekennzelchnet durch mindestens gzwel aufeinander
folgende Gruppen aus Jjewells mindestens zwel {iberein-
ander angeordneten Umlenkeinrichtungen (5), wobel die
Transportbidnder (6) entlang der Fdrderstrecke die Um-
lenkeinrichtungen (5) einer Gruppe aufeinanderfolgend
wechselseitig umschlingen.

Furniertrockner nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch
mindestens vier Gruppen aus jewells zwel Umlenkein-

richtungen (5) in Form liegender Zylinder.

Furniertrockner nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch
mindestens zwel Gruppen aus jewells vier Umlenkein-

richtungen (5) in Form liegender Zylinder.
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Furniertrockner nach einem der Anspriche 1 bis 3,

gekennzeichnet durch beheizte Umlenkeinrichtungen (5).

Furniertrockner nach einem der Anspriiche 1 bils
4, dadurch gekennzeichnet, daB® zwischen den
beiden Transportbindern (6.1, 6.2) eine Diffe-
renzgeschwindigkeit von 1 % - 12 %, vorzugswelse
2 % -5 %, besteht.

Furniertrockner nach einem der Anspriche 1 bis 5,
gekennzeichnet durch Umlenkeinrichtungen (5) ent-
lang der gesamten Fdérderstrecke, wobel der Anteil
der umgelenkten Forderstrecke mindestens 40 %,

vorzugsweise 50 ¥ -~ 70 %, betrdgt.

Furniertrockner nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
gekennzeichnet durch einen geradlinig gefiihrten Teil
der Forderstrecke vor der ersten Umlenkeinrichtung
(5.1), deren Anteil an der Gesamtfdrderstrecke
weniger als 50 %, vorzugswelse 20 - 35 %, betrigt.

Furniertrockner nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Transportbidnder (6)
zwischen zwel Umlenkeinrichtungen (5) einer Gruppe
weniger als 45°, vorzugswelise etwa 30° gegen die
Horizontale genelgt verlaufen.

Furniertrockner nach einem der Anspriiche 1 bis §,
gekennzeichnet durch Disenkdsten, aus denen das
durchlaufende Furnler im wesentlichen senkrecht mit

einem Trockenmedium angeblasen wird.
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10. Furniertrockner nach Anspruch 9, mit Walzen (5) und/
oder Rollen als Umlenkeinrichtungen, gekennzeichnet
durch Disenkdsten auf der den umlaufenden Transport-
bdndern (9) gegenliiberliegenden Seite der Walzen (5)
und/oder Rollen, aus denen diese mit einem Heizmedium

angeblasen werden.
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