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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Furniertrockner fir
Messerfurniere geméass dem Oberbegriff des Pa-
tentanspruchs 1. .

Beim Trocknen von Furnieren ist es bekannt, die
Furniere zwischen zwei (bereinanderliegenden
Bandern durch eine Trockenkammer zu férdern. Je
nach Ausfiihrungsform der Biander, z.B. ais Draht-
gewebeband, lasst sich durch das Gewicht des
oberen Bandes (Deckband) eine Glattwirkung auf
die Furniere erzielen. Diese Glattwirkung ist je-
doch in vielen Fallen nicht ausreichend, um das
Auftreten von Wellen wahrend der Trocknung zu
verhindern.

In Rollentrocknern erreicht man einen grosseren
Pressdruck — und damit eine bessere Glattwirkung
—, indem man das Furnier zwischen Ubereinander
angeordneten Rollen durchfiihrt, die es gleichzei-
tig auch fordern. Rollentrockner sind jedoch mit
Nachteilen behaftet, die sich bei diinnen, emp-
findlichen und hochwertigen Messerfurnieren be-
sonders gravierend auswirken: Das Furnier beno-
tigt eine gewisse Eigensteifigkeit, damit es von
Rollenpaar zu Rollenpaar geférdert werden kann.
Diese ist bei diinnen und/oder zu nassen Furnieren
nicht gegeben. Weiterhin sind die Furniere zwi-
schen den Rollenpaaren fest eingespannt. Da die
Furniere wahrend des Trockenvorgangs bis zu
12% schrumpfen, fuhrt dies zu Spannungen, die
insbesondere diinne Furniere zerstoren.

Bei Bandtrocknern ist es dem Furnier moglich,
zwischen den Béndern zu schrumpfen, so werden
Risse vermieden. Gleichzeitig ist die Fiihrung von
diinnen, nassen Furnieren zwischen Béndern pro-
blemlos. Als Nachteil bleibt, dass das Gewicht des
Deckbandes nicht ausreicht, um das Furnier zu-
friedenstellend zu glatten. Diinne Messerfurniere
werden daher hdufig in Bandtracknern getrocknet
und anschliessend zusatzlich in einer Glattpresse
geglattet, um die wéhrend des Trocknens aufge-
tretenen Wellen zu entfernen.

In der EP-A-0152576, die den Stand der Tech-
nik nach Artikel 54(3) EPU darstellt, wird ein gat-
tungsgemadsser Furniertrockner mit zwei (iberein-
anderliegenden Transportbdndern beschrieben,
die Umlenkeinrichtungen, insbesondere Walzen,
Trommeln oder Rollen, im wesentlichen schleifen-
formig umlaufen. Zwischen zwei Umlenkeinrich-
tungen verlaufen die Transportbdnder auf einer
Strecke geradlinig, deren Linge mindestens die
Halfte der maximalen Furnierbreite betréagt.

Wahrend die Furnierblétter zwischen den bei-
den Transportbandern liegend die Umlenkein-
richtungen wechselweise umlaufen, werden sie
durch den beim Umlenken auftretenden Druck des
jeweils dusseren Bandes gegléttet. In den geradli-
nigen Anteilen der Forderstrecke liegt kein Press-
druck an, dadurch kénnen die Furnierbiatter dort
frei schrumpfen. Dariiber hinaus werden sie durch
die Relativbewegung der Transportbander gegen-
einander, die durch das wechselseitige Umlenken
erzeugt wird, permanent glattgestrichen. Mit die-
sem Furniertrockner gelingt es, Furniere miterheb-
lich verbesserter Qualitat zu trocknen. Die Furniere
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2

sind selbst bei hoher Austrocknung — bis weit un-
ter 12% Restfeuchte —sehr geschmeidig, wodurch
ihre Weiterverarbeitung wesentlich vereinfacht
wird.

Dort sind Ausfiihrungsformen beschrieben, bei
denen die Transportbénder wechselseitig Walzen,
Trommeln oder Rollen umschlingen, die hinterein-
ander in einer waagrechten Ebene angeordnet
sind. Dabei ist bei einigen Ausfiihrungsformen vor
der ersten Umlenkeinrichtung eine geradlinige
Forderstrecke im Furniertrockner vorgeschaltet.
Die Furniertrockner bauen sich modulartig aus
aufeinanderfolgenden Feldern auf, wobei die Wal-
zen, Trommeln oder Rollen jeweils zu zweit nebe-
neinander liegend in einem Feld angeordnet sind.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, einen gattungsgeméssen Furnier-
trockner platzsparend und kostenglinstiger zu ge-
stalten.

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

Es hat sich gezeigt, dass sich auf diese Weise vier
und mehr Umlenkeinrichtungen in ein einziges
Trockenfeld mit einem gemeinsamen Heiz- und
Regelsystem einbauen lassen, ohne dass— bei ent-
sprechender Auslegung dieses Systems — eine
Qualitatsminderung der getrockneten Furnierblit-
ter auftritt.

Als weiterer Vorteil tritt hinzu, dass es durch die
Anordnung von Umlenkeinrichtungen (ibereinan-
der moglich ist, den Abstand zweier Umienkein-
richtungen voneinander zu verringern, ohne dass
durch einen steileren Anstieg der geradlinigen An-
teile der Forderstrecke die Furniere zu rutschen
beginnen. Dariiber hinaus hat es sich {iberra-
schenderweise gezeigt, dass sich bestehende
Altanlagen mit geradliniger Férderstrecke ohne
zusétzlichen Platzbedarf auf héhere Leistung brin-
gen lassen, wobei gleichzeitig die Furnierqualitat
wesentlich verbessert wird.

Die Unteranspriiche enthalten bevorzugte Aus-
fihrungsformen der Erfindung. Ihre Merkmale ver-
bessern einzeln und in Kombination die Furnier-
qualitat, die Betriebssicherheit und -kosten und/
oder die Konstruktion des Furniertrockners.

So wird durch das Merkmal des Patentan-
spruchs 4 die an den Umlenkeinrichtungen anlie-
gende Seite des Furnierblattes beim Umiaufen
ebenfalls getrocknet. Das verhindert Warmespan-
nungen und das Einrollen des Furnierblattes
(Curleffekt).

Die Differenzgeschwindigkeit nach Anspruch 5
vermindert das Auftreten von Rissen.

Furniere, die mit den Furniertrocknern gemass
den Anspriichen 6 oder 7 getrocknet werden, wei-
sen eine besonders gute Qualitat auf, wobei bei der
Ausfiihrungsform geméss Anspruch 7 kostengiin-
stig die Leistung gesteigert ist.

Das Merkmal des Anspruchs 8 gewiéhrleistet ein
freies Schrumpfen, ohne dass das Furnierblatt
rutscht.

Waihrend durch das Merkmal des Anspruchs 9
die Trocknerleistung weiter gesteigert wird, zeigt
Anspruch 10 eine einfache Konstruktion, die
Oberflache der Walzen bzw. Rollen aufzuheizen.
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Im folgenden werden zwei Beispiele von bevor-
zugten Ausfiihrungsformen eines erfindungsge-
massen Furniertrockners beschrieben.

Die Zeichnungen dienen der weiteren Erlaute-
rung der Erfindung.

Figur 1 und Figur 2 zeigen vereinfachte Langs-
schnitte durch erfindungsgemasse Furnier-
trockner.

Ein erfindungsgemdsser Furniertrockner baut
sich baukastenartig aus hintereinander angeord-
neten Trocknerfeldern 1.1-1.2 bzw. 1.3-1.8 auf,
wobei jedes Trocknerfeld 1.1-1.8 Einrichtungen
enthalt, mit denen sich das erforderliche Trocken-
klima herstellen lasst. Zu diesen Einrichtungen ge-
horen Umluftventilatoren 2, Heizregister, Regel-
einrichtungen etc. Im Anschluss an das jeweils
letzte Trocknerfeld 1.2 bzw. 1.8 fithrt ein Uberga-
befeld 3 zu einem Kiihlfeld 4. Jeweils die beiden
letzten Trocknerfelder 1.1, 1.2 bzw. 1.7, 1.8 sind
mit Umlenkeinrichtungen 5 in Form horizontal
quer zur Forderrichtung liegender Zylinder be-
stiickt; in den vorliegenden Ausfiihrungsformen
sind es Uber Ketten angetriebene Hohlwalzen, der
Einsatz von Rollen oder Trommein ist ebenfalls
moglich. Die Walzen 5 sind in aufeinanderfoigen-
den Gruppen aus senkrecht Gibereinanderliegen-
den Walzen 5 angeordnet, wobei jeweils zwei
Gruppen in einem Trocknerfeld 1.1, 1.2, 1.7, 1.8
eingebaut sind. Die Walzenlange entspricht der
maximalen Furnierlange (ca. 5 m), ihr Durchmes-
ser betragt ca. 85 cm. Die Lange eines mit Walzen
5 bestiickten Trocknerfeldes betrégt ca. 3 m.

In der Ausfiihrungsform nach Figur 1 befinden
sich in den Trocknerfeldern 1.1 und 1.2 jeweils
zwei Gruppen aus jeweils vier senkrecht Gberein-
anderliegenden Walzen 5, also insgesamt 16 Wal-
zen. In der Ausfiihrungsform nach Figur 2 sind in
den Feldern 1.7 und 1.8 jeweils zwei Gruppen aus
zwei senkrecht (bereinanderliegenden Walzen b
angeordnet, also insgesamt 8 Walzen.

Ein Bandférderer aus zwei endlosen Transport-
bandern 6.1, 6.2 durchlauft die Trocknerfelder 1.1-
1.2, 1.3-1.8. In der Ausfiihrungsform nach Figur 2
durchlaufen die fordernden Trums der Bander 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 Ausfiihrungsformen, in denen entlang
der gesamten Forderstrecke durch den Trockner
Umilenkeinrichtungen angeordnet sind (Figur 1),
betragt der Anteil der gekriimmten Férderstrecke
an der gesamten Forderstrecke mindestens 40%,
vorzugsweise zwischen 50% und 70%.

Im Beispiel nach Figur 2 sind die Felder 1.3-1.6
jeweils ca. 2 m lang. Der Anteil des geradlinig ver-
laufenden Teils der Férderstrecke vor der ersten
Umlenkwalze betragt weniger als 50%, vorzugs-
weise zwischen 20 und 35% der Gesamtforder-
strecke; im Beispiel nach Figur 2 ca. 32%.

Nach einer anderen, vorteilhaften Ausfiihrungs-
form der Erfindung sind drei Felder mit jeweils vier
Walzen bestiickt. Vor diesen drei Feldern sind vier
Felder mit geradiinigem Verlauf der Forderstrecke
vorgeschaltet, wodurch der geradlinige Anteil vor
der ersten Umlenkwalze an der Gesamtférder-
strecke knapp 24% betragt.
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Horizontal ankommend werden die beiden Ban-
der 6.1, 6.2 von der ersten Walze 5.1 um einen
Winkel von etwa 150° nach oben umgelenkt. Sie
umschlingen anschliessend wechselseitig die
Walzen der ersten Gruppe nacheinander von un-
ten nach oben, bis sie von der obersten Walze 5.2
der ersten Gruppe horizontal zur obersten Walze
5.3 der zweiten Gruppe umgelenkt werden. Von
den mittleren Walzen einer Gruppe (Fig. 1) wer-
den die Transportbédnder 6.1, 6.2 jeweils um etwa
120° umgelenkt, wahrend die untersten und ober-
sten Walzen 5.1 bzw. 5.2 jeweils um etwa 150°
umlenken. Die Walzen der zweiten Gruppe werden
entsprechend denen der ersten Gruppe wechsel-
seitig von oben nach unten umschiungen, die un-
terste Walze 5.4 dieser Gruppe lenkt die Bander
anschliessend in die Horizontale in Richtung des
nachsten Feldes 1.2 bzw. 1.8 um. Die auslaufseiti-
gen Felder 1.2 bzw. 1.8 werden von den Bandern
6.1, 6.2 auf identische Weise gemeinsam durch-
laufen, bevor sie im Ubergangsfeld 3 getrennt und
zum Trocknereingang zuriickgefiihrt werden.

Entlang der Forderstrecke verlaufen die Bander
6.1, 6.2 zwischen zwei Walzen 5 auf einer Strecke
gerade, die mindestens der Hélfte der maximalen
Furnierbreite entspricht; in dem vorliegenden Bei-
spiel zwischen zwei libereinanderliegenden Wal-
zen b ca. 50 cm bei 1000 mm maximatier Furnier-
breite. Dies wird erreicht, indem zwei benachbarte
Walzen 5 nicht unmittelbar aufeinander folgen,
sondern mit Abstand voneinander angeordnet
sind. Als besonders vorteilhaft hat es sich gezeigt,
wenn Umfang und Abstand zweier tibereinander-
liegender Walzen b so abgestimmt sind, dass der
geradlinige Teil mit weniger als 45°, vorzugsweise
mit ca. 30°, gegen die Horizontale geneigt ver{duft.
So wird ein Rutschen auch diinnster Furniere
vermieden.

Die Bander 6.1, 6.2 sind aus nicht dehnbarem
Material hergestellt. Es ist durchaus moglich, dass
sie eine gewisse Elastizitat aufweisen, wenn ge-
wahrleistet wird, dass sie in der Lage sind, iber
eine genligend grosse Zugspannung den ge-
winschten Pressdruck bei der Umlenkung zu er-
zeugen. Sie weisen Offnungen fir das Trockenme-
dium—in den vorliegenden Beispielen Heissluft —
auf, diese sind so klein wie moglich, damit eine
mdoglichst grosse Anpressfidche auf das Furnier
zur Verfligung steht. Weiterhin sind die Bander so
beschaffen, dass sie auf dem Furnier hin- und her-
gleiten konnen, ohne dass Markierungen erzeugt
werden. In der Praxis haben sich Flachspiral-
Drahtgewebebéander und Spiralbdnder aus Rund-
draht bewahrt.

In dem Trockner befinden sich entlang der For-
derstrecke des Furniers in den Zeichnungen nicht
dargestellte Diisenkdsten, aus denen Heissluft im
wesentlichen senkrecht auf beide Furnierseiten
geblasen wird. In den Feldern 1.1,1.2,1.7und 1.8
sind die Diisenkdsten sowohl rechts als auch links
der Walzen 5 entlang einem Kreisbogen ange-
ordnet.

Nach einer anderen Ausfiihrungsform der Erfin-
dung sind — wie bereits in der EP-A-0152576 be-
schrieben — anstelle der Walzen aussengelagerte



5 0192 207 6

Trommeln in die Felder 1.1, 1.2 bzw. 1.7, 1.8 ein-
gebaut. Im Innern der Trommein sind Diisenkésten
feststehend installiert. Die Trommeln haben keine
Béden, zusatzlich sind ihre Wénde mit Lochern
versehen. Daher ldsst sich die Heissluft mit den
inneren Disenkdsten durch die Trommelwande
und das jeweils innenliegende Transportband auf
die Furniere blasen. Im Innern der Trommeln kon-
nen auch andere Heizsysteme installiert werden,
z.B. Ol- oder Gasbrenner, mit denen die Trommeln
direkt beheizt werden.

In der Ausfihrungsform nach Figur 2 verlduft
die Forderstrecke der Furniere durch die ersten
Felder 1.3-1.6 gradlinig. In diesen Feldern sind die
Disenkasten zum Erreichen einer hohen Trock-
nungsleistung nebeneinander beidseitig der For-
derstrecke angeordnet. Durch diese Ausgestal-
tung des Trockners ldsst sich dessen Gesamtlei-
stung kostengtlinstig steigern, ohne dass die
Furnierqualitdt wesentlich beeintrachtigt wird.

Die Messerfurniere werden einzeln tiber ein Ein-
lauffeld in den Furniertrockner eingebracht. Beim
Durchlauf liegen sie zwischen Trag- und Deck-
band, wobei das Deckband mit seinem Gewicht
fur einen gewissen Glattungseffekt sorgt. Das Ge-
wicht des Deckbandes und die Differenzge-
schwindigkeit zwischen Trag- und Deckband sind
so bemessen, dass die Furniere wahrend des
Trocknens am Schrumpfen nicht gehindert sind.

Ab dem Erreichen der ersten Walze 5.1 werden
die Furniere auf einer schleifenférmigen Bahn
durch den restlichen Trockner gefiihrt. Durch die
Zwangsfihrung entlang einer kreisbogenférmi-
gen Bahn entsteht ein radialer Pressdruck, der
senkrecht auf die Furnieroberfldche driickt: Das
jeweils aussere Band (bei der ersten Walze 5.1 das
untere Band 6.2) presst das Furnier gegen das in-
nere Band, dieses wiederum liegt auf der Walze 5.1
auf. Durch den hohen Pressdruck wird das Furnier
geglattet, ein freies Schrumpfen ist in dieser Phase
in Folge des hohen Druckes nicht moglich. Die
Bander 6.1, 6.2 sind so gestaltet, dass dabei keine
Markierungen auf dem Furnier auftreten. Der An-
pressdruck ldsst sich nach den jeweiligen Erforder-
nissen mit Spannvorrichtungen liber die Zugspan-
nung der Bander 6.1, 6.2 einstellen. Zwischen den
Bandern 6.1, 6.2 ist eine Differenzgeschwindigkeit
von 1%-12%, vorzugsweise zwischen 2% und 5%,
eingestellt.

Die Bander 6.1, 6.2 im Ubergangsstiick zwi-
schen zwei Walzen 5 verlaufen jeweils fiir eine
Strecke gradlinig. Wéhrend der gradlinigen Fih-
rung tritt kein Anpressdruck — mit Ausnahme des
Druckes durch die Komponente des Deckbandge-
wichtes senkrecht zur Férderbahn — auf; das Fur-
nier kann frei schrumpfen. Die Komponente des
Gewichtes senkrecht zur Forderbahn lasst sich
uber den Neigungswinkel der Férderbahn zur Ho-
rizontalen variieren; im vorliegenden Beispiel be-
tragt er zwischen zwei Walzen einer Gruppe ca.
30 Grad. Es hat sich gezeigt, dass dieser Winkel
wegen der Tendenz der Furnierblatter, sich zusam-
menzuschieben, nicht beliebig zu vergréssern ist.
Durch die Mindeststrecke fiir den gradlinigen Ver-
lauf ist sichergestellt, dass jede Faser eines Fur-
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nierblattes zumindest einen Augenblick frei
schrumpfen kann, so werden Risse zwischen be-
nachbarten Fasern verhindert.

Die Walzen 5 einer Gruppe werden wechselsei-
tig rechts oder links mit ebenfalls wechselndem
Umlaufsinn umlaufen. Durch diese Fiihrung wer-
den beide Seiten eines Furnierblattes der gleichen
Behandlung ausgesetzt. Darliber hinaus wird
durch diese Art des Umlaufens eine periodische
Hin- und Herbewegung der Bénder 6.1, 6.2
gegeneinander erzeugt, da das jeweils dussere
Band in Abhangigkeit von den unterschiedlichen
Umlaufradien zuriickbleibt. Durch diese Bewe-
gung der Bander 6.1, 6.2 werden die Furniere
glattgestrichen. Die Stérke der Relativbewegung
gegeneinander lasst sich u.a. durch die Dicke der
Transportbdnder 6.1, 6.2 beeinflussen, da ihr
Betrag von den unterschiedlichen Umlaufradien,
und damit von der Banddicke abhéngt. Unterstiitzt
wird das Glattstreichen durch die Differenzge-
schwindigkeit zwischen den beiden Bandern 6.1,
6.2.

Zur Verhinderung eines Temperaturunterschie-
des zwischen der dusseren, mit Heissluft beauf-
schlagten Seite eines Furnierblattes und seiner in-
neren Seite — sie wird von der Walzenwand ver-
deckt — werden die Walzen 5 auf der dem Umlauf
gegeniiberliegenden Seite ebenfalls mit Heissluft
aus Disenkasten angeblasen und so erhitzt. Diese
Warme geben sie durch Strahiung an die Furnier-
innenseite ab.

Bei den Ausfiihrungsformen mit Trommein wird

die Furnierinnenseite direkt durch die durchlé-
cherte Trommelwand angeblasen. Mit den in den
Trommeln angebrachten Diisenkésten ist eine ge-
naue Dosierung und Fihrung des Heissluftstro-
mes moglich.
_ Die Furniere verlassen den Trockner {iber das
Ubergabefeld 3, von wo sie von dem Férdersystem
in das Kiihlfeld 4 geférdert werden. Dort werden
sie abgekiih!t und anschliessend gesammelt.

Patentanspriiche

1. Furniertrockner fiir Messerfurniere, mit zwei
ibereinanderliegenden Transportbéndern (6.1,
6.2), die innerhalb einer Trockenkammer minde-
stens vier Umlenkeinrichtungen (5) im wesentli-
chen schleifenformig gemeinsam umlaufen und
zwischen zwei Umlenkeinrichtungen (5) auf einer
Strecke gradlinig verlaufen, deren Liange so be-
messen ist, dass ein in dieser Strecke gefiihrtes
Furnier frei schrumpfen kann, wobei mindestens
40% der Forderstrecke in dem mit Umlenkeinrich-
tungen bestiickten Teil der Trockenkammer umge-
lenkt verlauft,

gekennzeichnet durch mindestens zwei aufein-
anderfolgende Gruppen aus jeweils mindestens
zwei Ubereinander angeordneten Umlenkein-
richtungen (5), wobei die Transportbénder (6)
entlang der Forderstrecke die Umlenkeinrichtun-
gen (b) einer Gruppe aufeinanderfolgend wech-
selseitig umschlingen.
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2. Furniertrockner nach Anspruch 1, gekenn-
zeichnet durch mindestens vier Gruppen aus
jeweils zwei Umlenkeinrichtungen (b) in Form
liegender Zylinder.

3. Furniertrockner nach Anspruch 1, gekenn-
zeichnet durch mindestens zwei Gruppen aus je-
weils vier Umlenkeinrichtungen (5) in Form lie-
gender Zylinder.

4, Furniertrockner nach einem der Anspriche 1
bis 3, gekennzeichnet durch beheizte Umlenkein-
richtungen (5).

b. Furniertrockner nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen den
beiden Transportbdandern (6.1, 6.2) eine Diffe-
renzgeschwindigkeit von 1%-12%, vorzugsweise
2%-5%, besteht. )

6. Furniertrockner nach einem der Anspriiche 1
bis 5, gekennzeichnet durch Umlenkeinrichtun-
gen (5) entlang der gesamten Forderstrecke, wo-
bei der Anteil der umgelenkien Forderstrecke 50%
bis 70% betragt.

7. Furniertrockner nach einem der Anspriiche 1
bis B, gekennzeichnet durch einen geradlinig ge-
fiihrten Teil der Forderstrecke vor der ersten Um-
lenkeinrichtung (5.1), deren Anteil an der Gesamt-
forderstrecke weniger als 50%, vorzugsweise 20-
35%, betragt.

8. Furniertrockner nach einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Trans-
portbéander (6) zwischen zwei Umlenkeinrichtun-
gen (5b) einer Gruppe weniger als 45°, vorzugswei-
se etwa 30° gegen die Horizontale geneigt ver-
laufen.

9. Furniertrockner nach einem der Anspriiche 1
bis 8, gekennzeichnet durch Diisenkéasten, aus de-
nen das durchlaufende Furnier im wesentlichen
senkrecht mit einem Trockenmedium angeblasen
wird.

10. Furniertrockner nach Anspruch 9, mit Wal-
zen (5) und/oder Rollen als Umlenkeinrichtun-
gen, gekennzeichnet durch Disenkésten auf der
den umlaufenden Transportbéndern (9) gegen-
ibetliegenden Seite der Walzen (5) und/oder Rol-
len, aus denen diese mit einem Heizmedium ange-
blasen werden.

Claims

1. Veneer dryer for sliced veneers with two con-
veyor belts lying one above the other (6.1, 6.2)
which within a drying chamber jointly run round at
least four deflection devices (5) mainly in loop
form, and run between two deflection devices (5)
in a straight line along a section the length of
which is so dimensioned that a veneer passed
along this section can shrink freely, at least 40% of
the conveying section in the part fitted with deflec-
tion devices running round deflections, charac-
terized by the fact that at least two successive
groups of, in each case, at least two deflection de-
vices arranged one above the other (5), the con-
veyor belts (6) along the conveying section being
alternately wrapped round the deflection devices
(5) of one group.
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2. Veneer dryer according to claim 1, charac-
terized by at least four groups of in each case two
deflection devices (5) in the form of horizontally
arranged cylinders.

3. Veneer dryer according to claim 1, charac-
terized by at least two groups of in each case four
deflection devices (5) in the form of horizontally
arranged cylinders.

4. Veneer dryer according to one of the claims 1
to 3, characterized by heated deflection devices
(5).

5. Veneer dryer according to one of the claims 1
to 4, characterized by the fact that there is a dif-
ferential speed of 1%-12%, preferably 2%-5% be-
tween the two conveyor belts (6.1, 6.2).

6. Veneer dryer according to the claims 1 to 5,
characterized by deflection devices (b) along the
complete conveying section, the share of the de-
flecting conveying section being 50%-70%.

7. Veneer dryer according to one of the claims 1
to b, characterized by a part of the conveying sec-
tion guided in a straight line before the first deflec-
tion device (5.1), said straigth section’s share of
the entire conveying section being less than 50%,
preferably 20%-35%. '

8. Veneer dryer according to one of the claims 1
to 7, characterized by the fact that the conveyor
belts (6) between two deflection devices (5) of
one group run with an inclination of less than 45°,
preferably about 30°, to the horizontal.

9. Veneer dryer according to one of the claims 1
to 8, characterized by nozzle boxes from which the
veneer passing through is blown on mainly verti-
cally with a drying medium.

10. Veneer dryer according to claim 9, with roll-
ers (b) and/or pulleys as deflection devices,
characterized by nozzle boxes which are on the
side of the rollers (5) and/or pulleys opposite to
the circulating conveyor belts (9), and from which
a heating agent is blown onto the rollers and
pulleys.

Revendications

1. Séchoir pour placages tranchés, comprenant
deux bandes transporteuses superposées (6.1,
6.2) qui, a l'intérieur d’'une chambre de séchage,
tournent conjointement autour d’au moins quatre
dispositifs de renvoi (b) sensiblement en formant
une boucle et qui s'étendent de fagon linéaire entre
deux dispositifs de renvoi (5) sur un parcours dont
la longueur est mesurée de fagon qu’un placage,
guidé dans ce parcours, puisse librement se rétré-
cir, au moins 40% du parcours de transport s'éten-
dant de fagon déviée dans la partie de la chambre
de séchage qui est équipée de dispositifs de renvoi,
caractérisé par au moins deux groupes successifs
de chaque fois au moins deux dispositifs de renvoi
(5) agencés ['un au-dessus de I'autre, les bandes
transporteuses (6) enlacant, le long du parcours
de transport, successivement et mutuellement les
dispositifs de renvoi (5) d'un groupe.

2. Séchoir suivant la revendication 1, caracté-
risé par au moins quatre groupes de chaque fois
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deux dispositifs de renvoi (5) sous la forme de cy-
lindres couchés.

3. Séchoir suivant la revendication 1, caracté-
risé par au moins deux groupes de chaque fois
quatre dispositifs de renvoi (5) sous la forme de
cylindres couchés.

4. Séchoir suivant I'une des revendications 1
a 3, caractérisé par des dispositifs de renvoi chauf-
fés (5).

B. Séchoir suivant i'une des revendications 1 a
4, caractérisé en ce qu’une vitesse différentielle de
1% a 12%, de préférence de 2% a 5%, existe entre
les deux bandes transporteuses (6.1, 6.2).

6. Séchoir suivant {'une des revendications 1 &
5, caractérisé par des dispositifs de renvoi (5) le
long de la totalité du parcours de transport, la frac-
tion du parcours de transport dévié étant de 50% a
70%.

7. Séchoir suivant I'une des revendications 1 &
b, caractérisé par une partie, guidée de maniére
linéaire, du parcours de transport en amont du pre-
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mier dispositif de renvoi (5.1), la fraction de cette
partie par rapport au parcours de transport global
étant inférieure a 50%, de préférence de 20 a 35%.

8. Séchoir suivant I'une des revendications 1 a
7, caractérisé en ce que, entre deux dispositifs de
renvoi (5) d’un groupe, les bandes transporteuses
(6) s’étendent de maniére inclinée par rapport a
I"horizontale de moins de 45°, de préférence d envi-
ron 30°.

9. Séchoir suivant 'une des revendications 1 &
8, caractérisé par des boites 3 tuyéres 3 partir des-
quelles le placage en train de passer est soumis
un soufflage par un milieu de séchage, sensible-
ment perpendiculairement.

10. Séchoir suivant la revendication 9, compre-
nant des cylindres (5) et/ou des rouleaux comme
dispositifs de renvoi, caractérisé par des boites a
tuyéres du coté des cylindres (5) et/ou rouleaux,
qui est opposé aux bandes transporteuses (6) en
circulation, ces cylindres étant soumis a un souf-
flage par un milieu chauffé a partir de ces boites.
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